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Abstract 

PT. XYZ is a manufacturing company that produces automotive components through metal casting 

processes. One of its products is the Carrier, which still experiences a defect rate exceeding the company's 

target. This study aims to identify the dominant types of defects, analyze their root causes, and propose 

improvement actions to reduce defects in Carrier products. The research employed the Root Cause Analysis 

(RCA) method using Pareto Diagram, Fishbone Diagram, and 5W+1H analysis. The results showed that 

out of 12,475 units produced, 859 units were defective, resulting in a defect rate of 6.89%, exceeding the 

company's target of 5%. Based on the Pareto Diagram, the dominant defects were Sunakui (58%), Hike 

(29%), and Fukare (12%). The Fishbone analysis revealed that the main causes of defects originated from 

human, machine, material, and method factors. Improvement proposals developed using the 5W+1H 

method include controlling molding sand quality, monitoring casting process parameters, evaluating riser 

design, implementing consistent degassing procedures, improving compliance with standard operating 

procedures, and conducting preventive maintenance on production equipment. The proposed improvements 

are expected to reduce defect rates and improve the quality of Carrier products. 

Keywords: Defect Product, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram, 5W+1H, Carrier Product. 

 

Abstrak 

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi komponen otomotif melalui 

proses pengecoran logam. Salah satu produk yang diproduksi adalah Carrier, yang masih 

mengalami tingkat cacat melebihi target perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi jenis cacat dominan, menganalisis faktor penyebab terjadinya cacat, serta 

memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah defect pada produk Carrier. Metode 

yang digunakan dalam penelitian ini adalah Root Cause Analysis (RCA) dengan menggunakan 

Diagram Pareto, Diagram Fishbone, dan 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan bahwa dari 

total produksi 12.475 unit terdapat 859 unit produk cacat dengan persentase defect sebesar 

6,89%, melebihi target perusahaan sebesar 5%. Berdasarkan Diagram Pareto, cacat dominan 

yang terjadi adalah Sunakui sebesar 58%, Hike sebesar 29%, dan Fukare sebesar 12%. Hasil 

analisis Fishbone menunjukkan bahwa penyebab utama defect berasal dari faktor manusia, 

mesin, material, dan metode. Usulan perbaikan yang diberikan melalui metode 5W+1H 
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meliputi pengendalian kualitas pasir cetak, pengawasan parameter proses pengecoran, evaluasi 

desain riser, penerapan degassing secara konsisten, peningkatan kepatuhan terhadap SOP, serta 

preventive maintenance pada mesin produksi. Implementasi usulan perbaikan diharapkan 

dapat menurunkan tingkat defect dan meningkatkan kualitas produk Carrier. 

Kata Kunci: Produk Defect, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram, 5W+1H, Produk Carrier. 

 

1. PENDAHULUAN 

 PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pengecoran logam berbasis 

sand casting dan memiliki peran penting dalam rantai pasok industri otomotif, khususnya dalam 

memproduksi berbagai komponen berbahan besi cor. Salah satu produk yang dihasilkan PT. 

XYZ adalah Carrier. Carrier merupakan rumah atau tempat berkumpulnya komponen roda gigi 

(gear) dalam sistem diferensial kendaraan. Letaknya biasanya di bagian as roda (gardan), dan 

tugas utamanya adalah menyalurkan serta membagi tenaga dari mesin ke roda kiri dan kanan.  

Pada proses produksi Carrier bulan Januari 2024 sampai Desember 2024 masih ditemukan 

produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi atau defect. Jenis defect yang ditemukan pada 

produk Carrier adalah Sunakui, Fukare, Hike. Jumlah cacat setiap bulannya dengan rata-rata 

keseluruhan sebesar 6,7%, bila dijumlahkan dari total produksi Carrier dari bulan Januari 2024 

sampai Desember 2024 sebanyak 12.475 per-unit dan terdapat data produk cacat sebanyak 835 

unit. 

 Dikarenakan angka persentase cacat produk Carrier periode 2024 melebihi angka dari 

target produk reject yang ditetapkan oleh PT. XYZ yaitu 5,0%. Apabila kondisi tersebut tidak 

segera melakukan perbaikan, maka dapat menimbulkan berbagai dampak bagi perusahaan. 

Seperti turunnya produktivitas perusahaan sehingga output baik menurun, penurunan efisiensi 

produksi sehingga target produksi tidak tercapai, dan waste atau scrap terus bertambah, serta 

kerugian biaya produksi akibat banyaknya pembuangan bahan baku. Berdasarkan permasalahan 

tersebut, dibutuhkan langkah pengendalian dan perbaikan kualitas guna menekan angka produk 

cacat, sehingga perusahaan dapat menghasilkan produk dengan kualitas yang lebih  terjamin. 

 Metode yang akan digunakan untuk mengidentifikasi penyebab terkait permasalahan 

cacat produk Carrier adalah metode Root Cause Analysis (RCA) dengan pendekatan Ishikawa 

Fishbone dan 5W+1H. Metode Root Cause Analysis adalah proses yang berguna untuk 

memahami dan memecahkan masalah. Root Cause Analysis digunakan untuk mengetahui 

masalah yang terjadi sejak awal. Ini berusaha untuk mengidentifikasi asal-usul masalah 

menggunakan serangkaian langkah-langkah tertentu, dengan alat terkait, untuk menemukan 

penyebab utama masalah(Maulia & Sulistiyowati, 2022). RCA dilakukan dengan beberapa 

tahapan antara lain: pengumpulan data, penyusunan diagram sebab-akibat (ishikawa fishbone), 

analisa penyebab akar permasalahan, dan penyusunan rekomendasi. Secara proses, tujuan utama 

dari RCA adalah mengidentifikasi dan memahami “apa, bagaimana, dan mengapa” pada sebuah 

peristiwa untuk kemudian dirumuskan strategi yang tepat dalam penanganan permsalahan 

terkait “defect” yang ditemukan dalam proses analisa(Fretes, 2022). Dan alat-alat bantu dalam 

RCA untuk mengidentifikasi penyebab dari data yang didapatkan adalah seperti Ishikawa 

Fishbone dan 5W+1H. 

 Dengan menerapkan metode RCA diharapkan penelitian ini bisa mendapatkan hasil dari 

penyebab utama terjadinya defect pada produk Carrier, apa saja jenis defect yang paling banyak 

ditemukan pada produk Carrier, serta dapat memberikan usulan  perbaikan yang dapat 

diterapkan untuk mengurangi permasalahan produk reject akibat defect. 
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2. METODE 

a. Pengertian Produk Defect 

 Produk defect merupakan kondisi di mana hasil produksi tidak memiliki standar 

spesifikasi yang telah ditentukan, baik dari segi dimensi, bentuk, fungsi, maupun 

tampilan. Dalam konteks manufaktur logam, produk defect dapat disebabkan oleh 

beberapa faktor seperti kesalahan manusia (human error), ketidaktepatan mesin, kualitas 

material, metode kerja, maupun metode kerja (Merjani & Kamil, 2021). 

b. Pengertian Metode Root Cause Analysis (RCA) 

 Root Cause Analysis (RCA) adalah proses yang berguna untuk memahami 

masalah yang terjadi sejak awal. Ini berusaha untuk mengidentifikasi asal-usul masalah 

menggunakan serangkaian langkah-langkah tertentu, dengan alat terkait, untuk 

menemukan penyebab utama masalah(Maulia & Sulistiyowati, 2022). 

c. Pengertian Diagram Ishikawa Fishbone 

 Diagram Tulang Ikan (fishbone) sering disebut dengan Cause and Effect Diagram 

merupakan sebuah metode yang digunakan untuk membantu memecahkan masalah 

yang ada dengan melakukan analisis sebab dan akibat dari suatu keadaan dalam sebuah 

diagram yang terlihat seperti tulang ikan(Sitompul, 2024). Diagram ini dikembangkan 

oleh Kaoru Ishikawa dan memiliki bentuk tulang ikan, di mana kepala ikan adalah 

masalah utama, sedangkan tulang-tulang ikan adalah kelompok faktor penyebab. Faktor 

penyebab dikelompokkan ke dalam empat kategori utama, yaitu manusia (man), mesin 

(machine), metode (method), dan material (material). 

d. Pengertian 5W+1H 

 Analisis 5W+1H merupakan metode yang digunakan untuk menelusuri akar 

permasalahan sekaligus merumuskan langkah penyelesaiannya melalui enam pertanyaan 

kunci, yaitu What, When, Where, Why, Who, dan How (Somadi et al., 2020). Dalam 

penelitian ini, tahapan analisis 5W+1H yang diterapkan adalah sebagai berikut:  

1. What: Permasalahan apa yang memerlukan tindakan perbaikan? 

2. When: Kapan tindakan perbaikan tersebut sebaiknya dilaksanakan? 

3. Where: Di bagian atau area mana perbaikan perlu dilakukan? 

4. Why: Apa alasan yang mendasari pentingnya tindakan perbaikan ini? 

5. Who: Pihak atau divisi mana yang bertanggung jawab melaksanakan perbaikan? 

6. How: Bagaimana langkah teknis yang perlu ditempuh untuk menyelesaikan 

permasalahan tersebut? 

4. ASIL DAN PEMBAHASAN 

a. Identifikasi Jenis Cacat Dominan 

 
Gambar 1. Diagram Pareto Jenis Cacat Produk Carrier 
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 Berdasarkan data produksi produk Carrier periode Januari sampai Desember 2024 

diperoleh total produksi sebanyak 12.475 unit dengan jumlah produk cacat sebanyak 859 

unit. Hasil pengolahan data menggunakan Diagram Pareto menunjukkan bahwa terdapat 

tiga jenis cacat dominan yang memberikan kontribusi terbesar terhadap total defect, yaitu 

cacat Sunakui sebanyak 499 unit (58%), cacat Hike sebanyak 253 unit (29%), dan cacat 

Fukare sebanyak 107 unit (12%). Ketiga jenis cacat tersebut menyumbang sekitar 99% dari 

total defect sehingga menjadi prioritas utama dalam analisis dan perbaikan kualitas 

produk.  

b. Analisis Penyebab Masalah Menggunakan Diagram Ishikawa Fishbone 

 Tahap selanjutnya dilakukan analisis akar penyebab menggunakan Diagram 

Ishikawa Fishbone. Analisis ini dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang 

menyebabkan terjadinya cacat Sunakui, Hike, dan Fukare berdasarkan faktor manusia 

(man), mesin (machine), material (material), dan metode (method). 

 
Gambar 2. Ishikawa Fishbone Sunakui 

 

 

 

 

 
Gambar 3. Ishikawa Fishbone Hike 
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Gambar 4. Ishikawa Fishbone Fukare 

 Berdasarkan hasil analisis Ishikawa Fishbone, penyebab terjadinya cacat  Sunakui 

berasal dari tingginya kadar air pasir cetak yang mencapai 4,8%, penggunaan recycle 

sand sebesar 75% yang melebihi standar perusahaan sebesar 60%, ketidaksesuaian 

prosedur pouring, serta kurang optimalnya perawatan sand mixer. Cacat Hike 

disebabkan oleh desain riser yang kurang optimal, temperatur logam cair yang hanya 

mencapai 1.320°C atau berada di bawah standar perusahaan sebesar 1.360°C, serta kadar 

karbon material sebesar 2,8% yang lebih rendah dari standar perusahaan. Sementara itu, 

cacat Fukare disebabkan oleh kadar air pasir cetak sebesar 5,1%, proses degassing yang 

belum dilakukan secara konsisten, serta temperatur logam cair yang mencapai 1.450°C 

sehingga meningkatkan pembentukan gas pada produk cor. 

 Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor material dan metode merupakan faktor 

yang paling dominan memengaruhi terjadinya defect pada produk Carrier. Temuan ini 

menunjukkan bahwa pengendalian kualitas bahan baku dan pengawasan proses 

produksi perlu ditingkatkan untuk mengurangi jumlah produk reject. 

 

c. Analisis Usulan Perbaikan Menggunakan 5W+1H 

Tabel 1. Analisis 5W+1H Sunakui 

Aspek Analisis 

What 
Tingginya cacat Sunakui sebanyak 499 unit atau sekitar 
58% dari total defect. 

 

 
Why 

Disebabkan oleh kualitas pasir cetak yang tidak memenuhi 
standar, kadar air pasir yang terlalu tinggi, ketidaksesuaian 
prosedur pouring, serta performa sand mixer yang 
kurang optimal. 

Where Area moulding, sand preparation, dan pouring. 

When 
Selama proses persiapan pasir cetak dan proses 
penuangan logam cair. 

 
Who 

Operator sand mixer, operator moulding, operator pouring, 
supervisor produksi, dan bagian quality 
control. 
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How 

1. Melakukan pengukuran kadar air pasir secara 
berkala setiap pergantian shift. 

2. Membatasi penggunaan recycle sand 
maksimal 60%. 

3. Menyusun checklist inspeksi cetakan sebelum 
pouring. 

4. Melakukan preventive maintenance pada sand mixer 
secara berkala. 

5. Memberikan pelatihan ulang kepada operator 
mengenai SOP pouring dan pemeriksaan cetakan. 

 

Tabel 2. Analisis 5W+1H Hike 

Aspek Analisis 

What 
Terjadinya cacat Hike sebanyak 253 unit atau sekitar 29% 
dari total defect. 

 

 
Why 

Disebabkan oleh desain riser yang kurang optimal, 
temperatur logam cair yang terlalu rendah, komposisi 
material yang tidak sesuai standar, serta pengendalian 
pendinginan yang belum optimal. 

Where Area moulding, sand preparation, dan pouring. 

When 
Saat proses pengisian logam cair dan proses 

solidifikasi berlangsung. 

Who 
Operator moulding, operator furnace, engineering 
process, supervisor produksi, dan quality control. 

How 
1. Melakukan evaluasi dan redesign ukuran riser pada 

produk Carrier. 
2. Menjaga temperatur logam cair minimal 1.360°C 

sebelum pouring. 
3. Mengontrol komposisi karbon sesuai standar 3,2%–

3,5%. 
4. Mengurangi penggunaan scrap material yang 

berlebihan. 
5. Menyusun standar pendinginan produk agar proses 

solidifikasi lebih seragam. 

 

 

Tabel 3. Analisis 5W+1H Fukare 

Aspek Analisis 

What 
Terjadinya cacat Fukare sebanyak 107 unit atau 

sekitar 12% dari total defect. 

 

 
Why 

Disebabkan oleh tingginya kadar air pasir, proses degassing 
yang belum konsisten, temperatur logam cair yang terlalu 
tinggi, dan kurang optimalnya 
pembersihan slag. 

Where Area melting, pouring, dan moulding. 
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When 
Saat proses peleburan, degassing, dan pouring 

berlangsung. 

Who 
Operator furnace, operator pouring, supervisor 

produksi, dan quality control. 

 
 

 
How 

1. Menetapkan standar temperatur pouring pada 
rentang 1.360°C–1.390°C. 

2. Mewajibkan proses degassing pada setiap batch 
produksi. 

3. Melakukan pemeriksaan kadar air pasir 

sebelum produksi dimulai. 

4. Membuat SOP pembersihan slag sebelum 
pouring. 

5. Melakukan inspeksi rutin terhadap ventilasi 

cetakan. 

 

 Tujuan dilakukannya perbaikan adalah untuk menurunkan tingkat defect produk 

Carrier yang masih melebihi target perusahaan. Perbaikan difokuskan pada area 

moulding, melting, dan pouring karena pada area tersebut ditemukan penyebab utama 

terjadinya cacat. Pelaksanaan perbaikan dilakukan secara berkala oleh bagian produksi, 

quality control, dan engineering. 

 Usulan perbaikan yang diberikan meliputi pengendalian kadar air pasir cetak 

secara berkala, pembatasan penggunaan recycle sand sesuai standar perusahaan, 

peningkatan kepatuhan operator terhadap SOP proses produksi, pelaksanaan preventive 

maintenance pada mesin produksi, evaluasi desain riser, pengendalian temperatur logam 

cair sesuai standar proses, penerapan proses degassing secara konsisten, serta 

pengawasan komposisi material yang digunakan dalam proses pengecoran. Implementasi 

usulan perbaikan tersebut diharapkan dapat menurunkan jumlah defect dan 

meningkatkan kualitas produk Carrier. 

 

5. KESIMPULAN 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, diketahui bahwa jenis cacat dominan 

pada produk Carrier adalah cacat Sunakui sebesar 58%, cacat Hike sebesar 29%, dan cacat Fukare 

sebesar 12% dari total defect. Hasil analisis menggunakan Diagram Fishbone menunjukkan 

bahwa penyebab terjadinya defect berasal dari faktor manusia, mesin, material, dan metode, 

dengan faktor material dan metode sebagai penyebab yang paling dominan. Berdasarkan metode 

5W+1H diperoleh usulan perbaikan berupa pengendalian kualitas pasir cetak, pengawasan 

parameter proses pengecoran, evaluasi desain riser, penerapan proses degassing secara 

konsisten, peningkatan kepatuhan operator terhadap SOP, serta pelaksanaan preventive 

maintenance pada mesin produksi. Usulan perbaikan tersebut diharapkan dapat mengurangi 

jumlah defect dan membantu perusahaan mencapai target reject yang telah ditetapkan. 
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