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Abstract-- PT XYZ faced leakage issues at the oil seal position during engine assembly, accounting for 54% 

of total leak cases. This was caused by scrap contamination on the guide oil separator due to inadequate cleaning 

prior to component installation, ultimately leading to decreased production efficiency and product quality. To 

address the root cause preventively, this study developed a specialized guide cleaning tool using the PDCA (Plan-

Do-Check-Action) methodology and the 7-Step approach. The tool's design prioritized cleaning effectiveness, ease 

of use, operator ergonomics, and feasibility for mass production. Implementation on the production line yielded 

highly successful results. The use of this guide cleaning tool achieved its target by reducing the repair rate to 30% 

within a four-week period. Furthermore, this innovation effectively enhanced the cleanliness of critical areas, 

operational efficiency, operator comfort, and the overall quality and process stability at PT XYZ's Engine Assembly 

Line. 

Keywords: Cleaning Guide, Oil Seal Pos, Repair, 7 Step, Assy Engine 

 

Abstrak -- PT XYZ mengalami masalah kebocoran pada area oil seal pos saat perakitan mesin 

(menyumbang 54% dari total kasus kebocoran). Hal ini disebabkan oleh kontaminasi scrap pada guide oil 

separator karena kurangnya kebersihan sebelum komponen terpasang, yang berujung pada penurunan 

efisiensi dan kualitas produksi. Untuk mengatasi akar masalah secara preventif, penelitian ini 

mengembangkan alat pembersih khusus guide menggunakan metode PDCA (Plan-Do-Check-Action) dan 

pendekatan 7 Step. Perancangan alat ini difokuskan pada efektivitas pembersihan, kemudahan penggunaan, 

kenyamanan ergonomis bagi operator, serta kelayakan untuk produksi massal. Hasil implementasi di lini 

produksi menunjukkan keberhasilan yang signifikan. Penggunaan alat pembersih guide ini mampu mencapai 

target dengan menurunkan tingkat perbaikan menjadi 30% dalam waktu 4 minggu. Selain itu, inovasi ini 

secara efektif meningkatkan kebersihan area kritis, efisiensi kerja, kenyamanan operator, serta kualitas dan 

kestabilan proses secara keseluruhan di Line Assy Engine PT XYZ.  

Kata Kunci: Cleaning Guide, Oil Seal Pos, Repair, 7 Step, Assy Engine 

I. PENDAHULUAN 
PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di 

bidang otomotif, khususnya sebagai manufaktur 

kendaraan roda dua (sepeda motor). Dalam proses 

produksinya, PT XYZ memiliki beberapa tahapan 
utama, yaitu Casting, Machining, Assembly Engine, 

dan Assembly Unit. Di PT XYZ terdapat seksi Quality 

Control Operation (QCOC2B) di dalamnnya terdapat 

departemen Quality Control Operation (QCO). QCO 

adalah departemen yang bertugas memastikan kualitas 

produk dan proses tetap sesuai standar melalui kontrol, 

jaminan, dan perbaikan berkelanjutan. 

Di dalam QCOC2B terdapat tiga area analisis 

utama, yaitu Casting, Machining, dan Assembly 

Engine. Masing-masing fokus pada pengawasan 

kualitas pada  

 
Gambar 1. Diagram Pareto Repair Assembly 

Engine 
 

proses yang spesifik. Berdasarkan hasil monitoring 

dan evaluasi awal, ditemukan bahwa repair di area 

Assembly Engine tergolong tinggi. Oleh karena itu, 

target utama QCO Engine adalah untuk menurunkan 
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jumlah repair, sehingga kasus-kasus besar yang 
sebelumnya sering terjadi dapat dikendalikan atau 

bahkan dieliminasi [1]. 

Gambar 1. menunjukkan hasil analisis Pareto 

terhadap permasalahan utama yang paling sering 

terjadi dalam proses Assy Engine. Dari diagram 

tersebut dapat dilihat bahwa Kotor Scrap Area Oil Seal 

Pos merupakan penyumbang terbesar terhadap jumlah 

repair, yaitu sebesar 54%. 

 
Gambar 2. Diagram Batang Kotor Scrap Area Oil 

Seal Pos 

 
Gambar 2. Menunjukkan hasil analisis lebih lanjut 

terhadap penyebab Kotor Scrap Area Oil Seal Pos. 

Dari diagram tersebut dapat dilihat bahwa bagian 

guide merupakan penyumbang tertinggi terhadap total 

kasus scrap, dengan jumlah sebesar 24 kasus. 

Berdasarkan repair tersebut, dapat disimpulkan 

bahwa kondisi guide yang kotor menjadi faktor 

dominan yang menyebabkan terjadinya kotoran 

menempel di area pemasangan oil seal, yang 

berdampak pada ketidaksempurnaan pemasangan 

komponen oil separator comp. Oleh karena itu, fokus 

penelitian diarahkan pada pengembangan alat 
pembersih khusus pada bagian guide, sebagai langkah 

preventif dalam menurunkan angka repair pada Kotor 

Scrap Area Oil Seal Pos di proses Assy Engine. 
  

Tabel 1. Identifikasi Masalah 

 
 
Tabel 1. menunjukkan bahwa dari keempat 

penyebab utama pada kasus Kotor Scrap Area Oil Seal 

Pos, permasalahan pada bagian guide sudah dilakukan 

perbaikan tetapi area guide masih belum evektif. 

Sementara itu, bagian lain seperti conveyor, jig engine, 

dan supplier sudah berada dalam tahap sosialisasi dan 

penanganan oleh tim terkait. Berdasarkan hal tersebut, 

penulis memutuskan untuk melakukan improvement 

pada bagian guide dengan mengembangkan alat 
pembersih khusus sebagai upaya preventif untuk 

menurunkan repair pada proses Assy Engine. 

 

II. LANDASAN TEORI  

1. Proses Perakitan 

Proses perakitan atau assembly adalah tahapan 

penting dalam industri manufaktur yang bertujuan 

untuk menggabungkan berbagai komponen menjadi 

satu kesatuan produk yang utuh dan siap digunakan. 

Dalam konteks industri otomotif, khususnya pada 

proses perakitan assy engine sepeda motor, kegiatan 
ini mencakup penyatuan berbagai komponen utama 

seperti crankshaft, piston, cylinder block, cylinder 

head, dan berbagai sistem pendukung lainnya seperti 

sistem bahan bakar, pendinginan, serta pelumasan. 

Proses ini dapat dilakukan secara manual, semi 

otomatis, maupun otomatis, tergantung dari desain 

lini produksi dan tingkat teknologi yang digunakan. 

Keberhasilan dalam proses perakitan sangat 

bergantung pada ketelitian, urutan kerja yang tepat, 

serta pemenuhan standar kualitas [2]. Menurut Jurnal 

Teknik Industri Universitas Kristen Petra, efektivitas 

lini perakitan engine dipengaruhi oleh penempatan 
alat bantu, keseimbangan beban kerja antar stasiun, 

dan penerapan sistem monitoring kualitas yang 

terintegrasi. Dengan sistem perakitan yang 

terorganisir dengan baik, maka dapat meningkatkan 

efisiensi kerja, mengurangi kesalahan manusia, serta 

menghasilkan engine yang andal dan sesuai 

spesifikasi teknis pelanggan [3]. 

 

2. Penerapan 4K + Shitsuke 

Budaya kerja 5S dikenal sebagai salah satu sistem 

manajemen tempat kerja yang paling unggul dan 
banyak diakui secara global, khususnya dalam 

penerapan prinsip Lean. Meskipun secara konsep 

tergolong mudah dipahami, realisasinya di lapangan 

sering kali menghadapi berbagai tantangan. Seperti 

yang terjadi di salah satu perusahaan tekstil di 

Majalengka, hasil observasi dan wawancara 

menunjukkan bahwa tingkat penerapan budaya kerja 

5S masih tergolong rendah dan belum terlaksana 

secara sistematis maupun terstruktur. Sebagai upaya 

peningkatan, diterapkan penyusunan Form Data Audit 

Checklist 5S yang berfungsi sebagai alat bantu 

evaluasi dan monitoring. Hasil penerapan metode ini 
menunjukkan peningkatan yang signifikan pada unit 

kerja Reaching/Cucuk. Sebelumnya berada pada 

kategori buruk, namun setelah dilakukan perbaikan 

berbasis prinsip 5S, skor pencapaian meningkat 

hingga 66,7%, yang berarti telah memenuhi kriteria 

baik. Hal ini menunjukkan bahwa penerapan metode 

5S yang tepat dan terorganisasi mampu memberikan 

Masalah Sedang Dilakukan Masih Ada Kendala

Guide ✓

Conveyor ✓

Jig Engine ✓

Suppliyer ✓
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dampak positif terhadap tata kelola area kerja dan 
budaya organisasi secara keseluruhan [4]. 

 

3. Kualitas Produksi Sepeda Motor 

Kualitas produk merupakan salah satu elemen 

kunci dalam menentukan tingkat kepuasan konsumen 

dan keberhasilan suatu perusahaan dalam 

mempertahankan loyalitas pasar. Produk yang 

memiliki kualitas baik cenderung memberikan kesan 

positif kepada konsumen, baik dari sisi ketahanan, 

keandalan, maupun kenyamanan penggunaannya. 

Dalam konteks industri otomotif, kualitas tidak hanya 
mencerminkan performa mesin, tetapi juga 

menyangkut desain, efisiensi bahan bakar, dan aspek 

keselamatan [5] [6]. 

Hasil studi yang dilakukan di salah satu perusahaan 

manufaktur sepeda motor menunjukkan bahwa 

kualitas produk memiliki pengaruh yang sangat kuat 

terhadap kepuasan konsumen. Hal ini dibuktikan 

dengan hubungan korelatif yang tinggi antara variabel 

kualitas dan kepuasan, di mana 82,8% kepuasan 

konsumen dapat dijelaskan oleh kualitas produk yang 

mereka terima, sedangkan sisanya dipengaruhi oleh 

faktor lain di luar aspek kualitas. Oleh karena itu, 
pengendalian kualitas yang baik menjadi krusial untuk 

menjaga daya saing dan mencegah terjadinya produk 

cacat yang dapat berdampak langsung pada citra 

perusahaan [7] [8]. 

 

4. Diagram Pareto dalam Pengendalian Kualitas 

Produksi 

Diagram Pareto adalah alat statistik dalam 

manajemen mutu yang digunakan untuk 

mengidentifikasi penyebab utama dari suatu masalah. 

Berdasarkan prinsip 80/20, diagram ini membantu 
fokus pada sebagian kecil faktor yang menyebabkan 

sebagian besar masalah. Dalam penelitian pada proses 

produksi pigura di Bmrsign Wallgallery Lamongan, 

ditemukan bahwa jenis cacat terbanyak adalah pecah 

(35%), diikuti ukuran tidak sesuai (33%), dan sudut 

tidak rata (32%). Tiga faktor ini menyumbang 

mayoritas kerusakan, sehingga menjadi prioritas 

utama untuk perbaikan. Penerapan diagram Pareto 

terbukti efektif dalam menyederhanakan analisis dan 

meningkatkan kualitas produk secara signifikan [9]. 

Penerapan Pareto dalam pengendalian kualitas 

terbukti efektif seperti yang ditunjukkan dalam sebuah 

studi pada pabrik plastik. Perusahaan yang 

memproduksi polypropylene, polyethylene, dan high-

density plastic mengalami tingkat kerusakan produk 

hingga 20% dari total produksinya selama proses 

penyimpanan. Melalui analisis dengan Diagram 

Pareto, ditemukan bahwa dua penyebab utama 

kerusakan produk adalah kondisi plastik yang lengket 

dan perubahan warna. Kedua faktor ini menyumbang 

persentase terbesar terhadap total kerusakan produk 

selama penyimpanan [10] [11]. 

III. METODOLOGI PENELITIAN 

Metode penelitian yang digunakan yaitu 7 langkah 

(7 Step). 7 Step adalah proses pemecahan masalah atau 

perbaikan (improvement) dalam konteks manajemen 

kualitas atau lean manufacturing. Langkah-langkah ini 

membantu dalam mengidentifikasi masalah, 

menganalisis akar penyebabnya, merencanakan solusi, 

mengimplementasikan perbaikan, dan evaluasi hasil 
[12] [13]. Berikut siklus dari 8 langkah (gambar 3): 

 
 

Gambar 3. 7 Langkah Perbaikan 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Indentifikasi Masalah & Menentukan Tema 

Berdasarkan hasil analisis data menggunakan 

diagram Pareto terhadap temuan repair di Line Assy 

Engine, diketahui bahwa Kotor Scrap Area Oil Seal 

Pos merupakan salah satu penyumbang tertinggi 

terhadap jumlah temuan repair. Salah satu penyebab 

utamanya adalah kondisi guide pada oil separator 

comp yang kotor, berdasarkan hasil maping yang 
sudah dilakukan (diagram 1.2) yang menyebabkan 

penumpukan grease di area tersebut. Kotoran yang 

menempel pada grease berpotensi masuk ke dalam 

area oil seal separator comp saat proses pemasangan 

berlangsung. Hal ini dapat menyebabkan kebocoran 

(leakage) pada bagian oil seal dari part oil separator 

comp dan berdampak pada kualitas hasil perakitan 

engine. Berikut merupakan contoh alat yang 

terindikasi terkontaminasi (gambar 4.). 
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Gambar 4. Titik Permasalahan Utama di Area 

Guide dan Oil Seal Separator Comp. 

 

Dari gambar 4. merupakan hasil analisis penulis 
setelah di telusuri, terlihat bahwa guide dari masalah 

scrap disebabkan oleh kurang optimalnya kebersihan 

di area guide, sehingga permasalahan ini menjadi 

prioritas utama untuk ditangani secara preventif. 

Berdasarkan pendekatan tersebut, fokus dalam 

penelitian ini adalah pengembangan alat pembersih 

khusus untuk guide oil seal pos, yang dirancang untuk 

menghilangkan kontaminasi secara menyeluruh 

sebelum proses pemasangan dilakukan. 

Penulis memilih melakukan improvement pada 

bagian guide karena meskipun sebelumnya telah 
dilakukan upaya pembersihan, hasilnya masih belum 

efektif dalam mencegah masuknya kotoran ke area oil 

seal. Berbeda dengan bagian conveyor dan jig engine 

yang sudah dilakukan improvement berupa kegiatan 

pembersihan rutin dua kali dalam seminggu di awal 

jam kerja, serta sosialisasi kepada operator agar 

menjaga kebersihan area kerja. Dari sisi supplier, juga 

telah dilakukan sosialisasi agar part yang dikirim 

sudah dalam kondisi bersih dan bebas dari kotoran 

scrap yang dapat terbawa ke area oil seal separator 

comp. Namun, pada bagian guide, kotoran yang 

menempel masih berpotensi terbawa masuk ke dalam 
komponen saat proses perakitan berlangsung. Oleh 

karena itu, penulis memilih guide sebagai fokus 

improvement dengan tujuan mengembangkan alat 

pembersih khusus untuk mencegah terjadinya 

kerusakan akibat oil seal pos kotor, serta mendukung 

upaya penurunan repair di line assy engine [14]. 

 

2. Menetapkan Target 

Penulis menggunakan 2 metode yaitu 
menggunakan konsep Specific, Measureable, 

Achievable, Relevant, Timebond (SMART) dan 

Quality, Cost, Delivery, Safety, Morale (QCDSM) 

untuk menetapkan target improvement. (gambar 5.) 

dan (gambar 6.) 

 
Gambar 5. Metode SMART 

 

 
Gambar 6. Metode QCDSM 

3. Analisa Faktor Peyebab 

Diagram Fishbone digunakan untuk analisa faktor 
penyebab (gambar 7). 

 
Gambar 7. Diagram Fisbone 

 

4. Rencana Perbaikan 

Menentukan rencana perbaikan menggunakan 

metode 5W2H (tabel 2) [15]. 

 

Tabel 2. Metode 5W2H 

 

Berdasarkan hasil analisis 5W2H, dilakukan 
perancangan alat pembersih khusus untuk guide saat 

proses pemasangan oil separator comp. Alat ini dibuat 

WHAT WHY WHEN WHERE WHO HOW MUCH

Pengembangan 

alat pembersih 

khusus untuk 

bagian guide 

seat  proses 

pemasangan 

oil separator 

comp .

Proses pembersihan 

guide seat  saat ini 

masih dilakukan secara 

manual dan hanya 

berdasarkan jadwal 

periodik. Hal ini 

menyebabkan banyak 

kontaminasi yang tidak 

tertangani secara 

optimal, sehingga 

memicu angka repair 

yang tinggi. 

Berdasarkan data, 54% 

dari total repair 

disebabkan oleh kasus 

“kotor scrap area oil 

seal pos”.

Januari 2025

Area Oil 

Seal Pos 

di Stasiun 

M10 Line 

Assy 

Engine

Tedy 

Sugianto & 

Tim QCO 

Engine

Pembuatan 

alat bantu 

untuk 

membersihkan 

bagian guide 

guna 

mencegah 

kotoran 

menempel 

saat proses 

pemasangan

Rp450.000
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karena proses pembersihan manual sering tidak 
efektif, menyebabkan kontaminasi dan tingginyaa 

repair (54% karena kotor scrap area oil seal pos). 

 

5. Hasil dan Perancangan 

Setelah melakukan observasi dan diskusi, penulis 

membuat ide perbaikan berupa alat bantu produksi 

yaitu alat pembersih khusus guide untuk pemasangan 

oil separator comp. 

 
Gambar 8. Drawing Alat Pembersih Guide Oil 

Separator Comp 

Gambar 8. menunjukkan desain alat pembersih 

guide yang sederhana, ergonomis, dan mudah dirawat, 

sehingga operator dapat menggunakannya secara 

efisien tanpa pelatihan khusus guna mendukung 

kelancaran perakitan di line assy engine. 

 
 

Gambar 9. Hasil Pembuatan Alat Pembersih 

Guide Oil Separator Comp 

Gambar 9. menunjukkan rancangan CAD alat 

pembersih khusus yang akan diproduksi melalui 3D 

printing sebagai solusi preventif di stasiun M10 untuk 

mencegah kegagalan pemasangan oil separator comp 

dan kebocoran oil seal akibat akumulasi kotoran pada 

area guide.  

 
Gambar 10. Proses Trial Alat Pembersih Guide 

Oil Separator Comp 

Gambar 10. menunjukkan proses trial dan 

sosialisasi perubahan metode kerja pada aktivitas 

pemasangan dan suplai setelah alat pembersih 
dipasang, yang bertujuan untuk memastikan operator 

memahami prosedur baru demi mendukung perbaikan 

kualitas perakitan di area Oil Seal Pos. 

 

6. Evaluasi Hasil Perbaikan 

Setelah dievaluasi pada tahap produksi, metode 

pembersihan alat diperbaiki agar lebih efisien 

sehingga durasi penggunaannya tidak lagi melebihi 

batas waktu. 

 
Gambar 11. Pengubahan Metode Pembersihan 

Pada Guide Oil Seal Pos 

Untuk mengatasi masalah durasi yang sering 

melebihi batas waktu cycletime, metode pembersihan 

pada gambar 11. diperbaiki menjadi proses bertahap 
yang lebih efektif, yakni dengan menambahkan 

pembersihan awal menggunakan busa untuk 

mengangkat kotoran kasar sebelum dilanjutkan ke 

pembersihan mendalam yang presisi melalui seal 30,5. 

 
Gambar 12. Diagram Monitoring  

Hasil evaluasi setelah dilakukan trial alat 

pembersih khusus guide yang dimulai pada tanggal 16 

juni 2025 menunjukkan adanya peningkatan 

signifikan dalam efektivitas proses pembersihan. 

Jumlah kasus oil seal pos kotor scrap mengalami 
penurunan secara bertahap dari hari ke hari (gambar 

12). Terlihat bahwa metode baru ini tidak hanya 

mempercepat proses pembersihan, namun juga 

mampu menjaga kebersihan komponen secara optimal 

tanpa melebihi batas waktu cycletime. Operator 

menyatakan bahwa alat ini mudah digunakan dan tidak 

mengganggu ritme kerja mereka. Dengan demikian, 

penggunaan alat pembersih ini terbukti berhasil 

meningkatkan efisiensi kerja sekaligus menurunkan 

potensi terjadinya repair pada area oil seal pos. 
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7. Rencana Selanjutnya 
Penulis menyadari bahwa penelitian ini belum 

sepenuhnya mampu menyelesaikan masalah temuan 

repair akibat kotoran pada area Oil Seal Pos secara 

optimal. Oleh karena itu, untuk menyempurnakan 

upaya perbaikan dan meningkatkan efektivitas 

ergonomi kerja, penulis merencanakan beberapa 

langkah pengembangan lanjutan terkait alat pembersih 

guide Oil Seal Pos sebagai berikut: 

a. Optimalisasi Desain Alat: 

Melakukan evaluasi dan penyempurnaan desain 

alat pembersih agar lebih ergonomis dan mudah 
digunakan oleh operator. 

b. Integrasi dengan Sistem Semi-Otomatis: 

Mengembangkan versi semi-otomatis dari alat 

pembersih untuk mengurangi beban kerja 

operator dan meningkatkan konsistensi hasil 

pembersihan. 

c. Pembuatan SOP Khusus: 

Menyusun prosedur standar operasional (SOP) 

penggunaan alat secara rinci agar seluruh 

operator memiliki pemahaman yang sama dan 

dapat menggunakannya dengan benar. 

d. Pelatihan dan Sosialisasi Berkelanjutan: 
Memberikan pelatihan tambahan kepada 

operator tentang pentingnya menjaga kebersihan 

guide serta cara penggunaan alat yang efektif dan 

aman. 

e. Monitoring dan Evaluasi Rutin: 

Melakukan pengamatan berkala terhadap 

efektivitas alat, serta mengumpulkan data 

temuan repair sebelum dan sesudah penggunaan 

alat untuk mengukur dampaknya secara 

kuantitatif. 

f. Pengembangan Alat Versi Massal: 
Jika alat terbukti efektif, penulis merencanakan 

pembuatan versi produksi massal untuk dipasang 

di seluruh titik Oil Seal Pos di line Assy Engine 

lainnya. 

Langkah-langkah ini dirancang untuk memastikan alat 

tidak hanya membantu mengurangi temuan repair, 

tetapi juga mendukung proses kerja yang lebih 

ergonomis, efisien, dan berkelanjutan. Jika ingin 

disesuaikan dengan kondisi aktual di lapangan atau 

versi yang lebih teknis, tinggal beri tahu. 

V. KESIMPULAN 

Setelah melakukan perancangan dan implementasi 

alat pembersih guide pada proses pemasangan oil 

separator comp di area Oil Seal Pos, dapat 

disimpulkan bahwa: Alat pembersih guide berhasil 

menurunkan angka repair yang sebelumnya mencapai 

54% menjadi lebih rendah setelah implementasi alat. 
Hal ini menunjukkan bahwa alat ini mampu 

mengurangi potensi kontaminasi grease dan partikel 

asing yang masuk ke dalam oil seal, serta 
meningkatkan kualitas hasil perakitan engine. Proses 

kerja menjadi lebih bersih dan terstandarisasi, 

sehingga risiko kerusakan akibat oil seal pos kotor 

dapat ditekan. Metode kerja baru yang menggunakan 

alat pembersih juga memperbaiki aspek ergonomi 

kerja operator. Dibandingkan dengan metode manual 

sebelumnya yang memakan waktu dan tidak efektif, 

alat pembersih ini dirancang lebih praktis dan mudah 

digunakan. Dengan adanya perubahan metode 

pembersihan yang melibatkan penggunaan busa dan 

seal secara bertahap, operator tidak lagi mengalami 
kelelahan berlebih dan proses dapat diselesaikan tanpa 

melebihi batas waktu siklus (sekeltime). Meskipun 

telah terjadi perbaikan signifikan, beberapa potensi 

permasalahan masih ditemukan, khususnya pada 

stasiun lain atau model engine yang belum 

menggunakan alat ini secara menyeluruh. Oleh karena 

itu, perlu dilakukan pengembangan lebih lanjut untuk 

versi massal serta sosialisasi ke semua titik Oil Seal 

Pos agar hasil perbaikan dapat merata dan 

berkelanjutan di seluruh line assy engine. 
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