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BAB 8 

KESIMPULAN DAN SARAN 

8.1. Kesimpulan 

Berdasarkan dari hasil penelitian dan analisis yang dilakukan di PT. Hino Motors 

Manufacturing Indonesia, terdapat beberapa hal yang dapat disimpulkan sebagai 

berikut: 

a. Menurunnya production rate di departemen painting terjadi karena terdapat 

cacat yang memiliki rasio cacat yang besar yaitu sebesar 0,0172%. Diketahui rasio 

cacat maksimal yang menjadi standar cacat adalah 0,0035%. 

b. Cacat yang paling berpengaruh pada kondisi production rate adalah crater. 

Crater memiliki catatan kasus yang paling banyak dibanding cacat painting 

lainnya. Diketahui unit yang perlu recoat karena crater sebanyak 19 unit. Jumlah 

unit yang perlu recoat pada cacat painting lainnya seperti seed, thin paint, Galer, 

dan Yarn Seed sebesar 8; 4; 2; 3; dan 3 unit.  

c. Penyebab utama terjadinya crater adalah angin yang tidak tersaring dengan 

baik dari kandungan air, hal tersebut dapat dibuktikan dari nilai dew point yang 

berada diluar standar dew point di painting. 

d. Penyelesaian kasus crater dapat dilakukan dengan mengganti filter desiccant 

pada mesin air dryer, namun, karena supplier filter desiccant mengalami 

kebangkrutan, dilakukan temporary action dengan tujuan yang sama untuk 

menangani kasus crater. Temporary action yang dilakukan berupa aktivitas drain 

sebelum produksi dilakukan. 

e. Berdasarkan hasil analisis waktu terjadinya crater, crater terjadi pada saat 

setelah off produksi, break, dan istirahat. 

f. Setelah melalui tahap eksperimen drain spray gun, dihasilkan bahwa crater 

terjadi apabila tidak dilakukan drain sebelum memulai produksi. Aktivitas drain 

harus dilakukan di empat titik kritis yang di antaranya adalah awal produksi, break 

1, break 2, dan istirahat.  

g. Dari hasil analisis area, waktu, dan eksperimen, dapat disimpulkan bahwa 

crater terjadi karena peristiwa kondensasi pada angin saat off produksi, break dan 

istirahat.  
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h. Untuk membuktikan keefektifan aktivitas drain pada kabin, dilakukan drain di 

lantai produksi langsung untuk memantau crater. Dari hasil laporan cacat setelah 

implementasi drain, terjadi penurunan rasio cacat crater dari 0,0172% menjadi 

0,0026%. 

i. Dari hasil penurunan kasus crater, terjadi penurunan biaya recoat sebesar 

Rp19,284,776. 

j. Dari hasil analisis yang diperoleh, dilakukan pembuatan usulan rancangan 

perbaikan berupa pembuatan work instruction air draining di area spray booth 

apabila dikemudian hari terjadi kerusakan pada mesin air dryer.  

8.2. Saran 

Dari hasil implementasi yang diperoleh, masih terdapat kasus crater yang terjadi. 

Hal yang dapat disarankan untuk menurunkan kembali kasus crater dengan cara 

melakukan eksperimen lebih dalam untuk mengetahui penyebab lainnya timbulnya 

crater hal tersebut bisa di telusuri dari material cat. Berdasarkan hasil studi 

literatur, diketahui bahwa crater juga dapat disebabkan oleh komposisi dari 

material cat yang tidak sesuai dengan standar kualitas dari material cat.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Hasil Wawancara dengan Stakeholder 

Hasil Wawancara  

Hari/Tanggal  Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

30/08/22 
Kepala 

Departemen 
PPC 

1 
Seperti apa sistem shift 
yang terdapat pada divisi 
painting? 

dalam painting memiliki dua shift 

2 

Mengapa divisi memiliki 2 
shift sedangkan pada divisi 
final assembly hanya 
memiliki 1 shift? 

dalam painting memberlakukan 
sistem dimana produk yang 
diproses pada shift malam yang 
produknya tidak ditarik oleh final 
assembly digunakan untuk 
persiapan hari besok. 

3 

Berapa lama takt time 
pada painting baik shift 1 
dan shift 2? Apakah 
berbeda? 

Jika di pagi hari selama 6.5 menit 
sedangkan di shift malam 12 
menit, perbedaan takt time 
tersebut dikarenakan juga 
memperhatikan sisi man power. 

4 
Masalah seperti apa yang 
sering terjadi pada area 
painting 

masalah seperti bubbling, 
ketebalan cat yang tidak merata, 
proses penukaran cabin, dan 
kesalahan karena urutan cat. 

5 
dari masalah tersebut, 
divisi atau departemen apa 
yang terdampak? 

tentunya pada divisi final assembly 
seperti engine docking, trimming, 
dan frame docking yang tidak 
memiliki bahan atau cabin untuk 
dikerjakan.  

6 
Tindakan apa yang 
dilakukan untuk mengatasi 
masalah tersebut? 

selama ini tindakan yang kami 
lakukan adalah menggeser kabin 
yang cacat dan menukar cabin 
dengan tipe yang sama untuk 
diproses. Cabin yang cacat akan 
masuk ke bagian stasiun repair 
untuk diperbaiki. Kami juga 
melakukan revisi jadwal produksi 
dan bagian Quality Vehicle akan 
mencatat kasus kecatatan dan 
melaporan pihak terkait untuk 
dilanjutkan pada proses repair. 
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Hasil Wawancara  

Hari/Tanggal  Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

6/9/2022 

Kepala 

Departemen 

PPC 

1 

bagaimana bisa kasus 

bubbling, ketebalan cat 

yang tidak merata dan 

masalah lainnya dapat 

memicu terjadinya line stop 

padahal pada saat itu juga 

cabin digantikan dengan 

yang baru? 

Karena butuh waktu dalam 

memindahkan dan mengganti/ 

menukar cabin maka ada potensi 

dimana final assembly kehabisan 

pasokan cabin untuk dikerjakan.  

2 

apa yang menjadi 

penyebab terjadinya 

bubbling, ketebalan tidak 

merata, dan masalah 

lainnya? 

Bisa terjadi karena maintenance, 

tools, dan juga mesin yang bekerja 

pada saat itu. 

3 

apabila divisi painting tidak 

mampu memenuhi 

kebutuhan produksi, 

tindakan apa yang 

dilakukan jika melakukan 

lembur juga tidak mampu 

memenuhi kebutuhan 

produksi? 

Jika lembur tidak mampu 

memenuhi kebutuhan produksi, 

maka akan dilakukan holiday 

overtime yang dimana produksi 

bisa dilakukan di hari sabtu, 

minggu dan libur hari raya, namun, 

tentunya perlu ada persetujuan 

dari top management. 

4 
Sistem seperti apa yang 

terdapat dipainting? 

dalam painting, ada sistem buffer 

khusus untuk oven. Karena tiap 

tipe dan warna cabin memiliki 

waktu yang berbeda-beda saat 

pengovenan maka diberlakukan 

sistem buffer pada depan dan 

belakang oven agar pergerakan 

produksi tetap berjalan stabil.  

5 

Apakah terdapat data 

produksi yang didalamnya 

tercatat informasi 

mengenai tiap proses yang 

terdapat pada painting? 

Ada, nanti akan saya kabarkan ke 

pihak painting untuk bagian data 

tersebut?  

6 

apakah terdapat data yang 

mencatat informasi 

mengenai masalah dan 

data terkait aturan-aturan 

di area painting seperti 

aturan warna dan 

sebagainya? 

Ada, nanti akan saya kabarkan ke 

pihak painting untuk bagian data 

tersebut?  
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Hasil Wawancara  

Hari/Tanggal  Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

16/09/22 

Kepala 

Departemen 

PPC 

1 

Hal apa yang membuat 

painting menjadi salah satu 

divisi yang krusial? 

Karena visual cabin juga menjadi 

pengaruh terhadap kepuasan 

pelanggan. Pelanggan atau 

customer tentunya juga melihat 

visual, jika pelanggan sudah 

percaya bahwa visual bagus maka 

pelanggan otomatis akan yakin 

terhadap fungsinya dari produk 

tersebut. 

pada perusahaan ini juga, 

customer dapat request warna, 

dalam hal tersebut kami juga 

melakukan uji lab sebelum action 

di lantai produksi untuk 

mendapatkan warna yang sesuai 

dengan kualitas yang sama 

tingginya dengan warna khas dari 

hino.  

Seperti yang dijelaskan 

sebelumnya kami juga perlu 

mempertimbangkan masalah 

buffer baik pada depan dan 

belakang mesin oven maupun 

buffer yang disediakan untuk 

proses assembly. Dari kualitas 

juga harus konsisten, warna yang 

konsisten, serta perlu kehati-hatian 

dalam memperlakukan cat karena 

tiap warna memiliki treatment yang 

berbeda-beda dalam tiap 

prosesnya 

2 

Aturan seperti apa yang 

diberlakukan dalam 

penentuan warna pada 

hino? 

Warna yang ditetapkan bukan 

hanya sebagai pembeda dalam 

tipe saja namun juga spesifikasi 

dari produk, contohnya pada head 

tractor untuk menarik beban lebih 

dari 40 ft harus berwarna putih 

sedangkan yang kurang dari 40 ft 

harus berwarna hijau tua, semua 

warna yang ditetapkan memiliki 

arti dan harus selalu konsisten 

pada tiap produksinya 
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Hasil Wawancara  

Hari/Tanggal  Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

21/09/22 

Kepala 

Departemen 

PPC 

1 

Masalah maintenance 

seperti apa yang terjadi 

pada painting sehingga 

menyebabkan cacat dan 

seperti apa hubungannya? 

Masalah maintenance seperti 

listrik mati dan tegangan yang 

tidak stabil juga berpengaruh pada 

tools dan mesin yang digunakan, 

bisa terjadi juga karena operator 

yang melakukan kesalahan.  

2 

sejauh ini apakah pernah 

terjadi kelolosan produk ke 

tangan customer dalam 

kondisi dimana terdapat 

cacat pada produk 

tersebut? 

pernah 

3 

bagaimana tindakan 

apabila kecacatan bisa 

sampai ke tangan 

customer? 

kami akan memperbaiki produk 

tersebut yang nantinya akan diurus 

oleh pihak Quality Assurance  

4 

mengenai listrik yang 

digunakan, sumbernya 

didapat dari mana? 

Listrik yang digunakan berasal dari 

Tatajabar yang merupakan listrik 

yang dikelola oleh kawasan 

14/09/22 

Kepala 

Departemen 

PPC 

Mahasiswa melakukan presentsi terkait pemetaan masalah dan rencana 

selanjutnya yang akan dilakukan mahasiswa selanjutnya 

 

Kepala 

Departemen 

PPC 

Mahasiswa melakukan presentasi terkait pemetaan masalah dan rencana 

selanjutnya yang akan dilakukan mahasiswa selanjutnya 

 
Pak Dicky 

(HRD) 
1 

Untuk jumlah tenaga kerja di 

PT HMMI itu ada berapa 

totalnya ya pak? 

di Hino itu total pekerja 

tetapnya sebanyak 1981 dan 

408 pekerja berstatus kontrak. 
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Dicky (HRD) 2 
jadwal kerja di PT HMMI itu 
seperti apa ya pak? 

pekerja office bekerja mulai dari senin 
sampai dengan Jumat. Senin sampai 
kamis bekerja dari jam 07.1 sampai 
dengan 16.15 dengan istirahat dari 
jam 12.00 samoai 13.00. sedangkan 
untuk hari Jumat, jam kerjanya dari 
jam 07.15 sampai 16.45 karena jam 
istirahatnya lebih lama yaitu dari jam 
11.40 sampai 13.10 untuk kepentingan 
sholat Jumat bagi pekerja yang 
beragama muslim.  
kalau untuk pekerja di bagian produksi 
untuk jam kerja senin-Jumatnya sama 
seperti kantor. namun kalau di 
produksi itu istirahatnya 40 menit yaitu 
dari jam 12.00 sampai 12.40 karena 
produksi itu ada break 10 menit di jam 
10.00 dan 15.00.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

3 
kalau di painting, sistem 
buffernya itu seperti apa ya pak? 

kalau di painting itu sebutannya WIP, 
di tiap titik proses itu pasti perlu WIP 
seperti di area first in, depan area 
oven, depan area top coat. WIP ini 
berfungsi agar proses produksi bisa 
berjalan sesuai take time dan tidak 
terlambat untuk proses berikutnya.  
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

4 
bagaimana 
sistem kualitas 
di painting? 

kami tentunya selalu memastikan bahwa setiap produk 
yang dihasilkan selalu sesuai dengan standar yang 
ditentukan. Untuk memonitoring kualitas tiap produknya, 
kami memiliki beberapa alat pendukung seperti 
checksheet kabin untuk menelusuri cacat baik dari area 
nya maupun karakteristiknya. Dalam kami memutuskan 
bahwa produk tersebut cacat atau tidak, kami memiliki 
CVIS atau complete, vehicle inspection standard sebagai 
patokan kami dalam menentukan cacat produk. Selama 
seminggu sekali pada hari Jumat, kami juga melakukan 
rapat evaluasi untuk membahas masalah kualitas seperti 
penemuan cacat dan melakukan breakdown terhadap 
cacat yang urgent serta membuat rancangan apa yang 
harus diperiksa dan diinvestigasi.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

5 

Permasalahan 
apa yang saat 
ini dialami 
painting dan 
seberapa sulit 
mengatasinya 

Painting sering terjadi delay production atau sering 
mengalami potensi linestop yang dimana kita hampir line 
stop, dan hal tersebut merupakan salah satu hal yang 
rumit bagi kami karena akan berpengaruh terhadap target 
dan kebutuhan.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

6 
Seperti apa 
delay 
production itu? 

Delay production itu dimana salah satu stasiun berhenti 
proses sejenak karena menunggu stasiun sebelumnya 
menyelesaikan prosesnya, bisa dikatakan prosesnya 
terpending. 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

7 

Apa saja hal-hal 
yang dapat 
menyebabkan 
delay 
production? 

Banyak hal. Bisa karena big repair, listrik tiba-tiba mati, 
problem mesin, bahan baku habis 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

8 

Apakah di 
departement 
painting 
terdapat 
standar kualitas 
terhadap cacat? 

Ada, setiap bulan kita pasti melakukan evaluasi terkait 
rasio cacat yang dihasilkan. Pada painting ditetapkan 
minimal rasio cacat sebesar 0,0035%.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

9 

Rasio cacat 
saat ini yang 
besar itu di 
bagian apa? 

Saat ini, LDT/small truk yang memiliki rasio cacat yang 
besar. 
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

10 

Berarti yang 
sering terjadi 
delay 
production itu 
bagian LDT? 

Ya, betul 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

11 

Kalau dilihat 
dari kondisi 
saat ini, yang 
membuat delay 
itu spesifiknya 
karena apa 
pak? 

kalau saat ini, penyebab delay yang terjadi di line 
produksi adalah karena cacat, cacat inilah yang 
menyebabkan harus dilakukan big repair atau mengulang 
proses yang dibutuhkan. 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

12 

Saat ini cacat 
yang dialami 
oleh pihak 
painting yang 
catatan 
kasusnya 
banyak hingga 
menyebabkan 
delay 
production itu 
cacat seperti 
apa pak? 

Cacat yang saat ini paling urgent dan penanganannya 
cukup rumit adalah cacat thin paintatau cat terlalu tipis 
karena harus lapisi top coat ulang, lalu cacat Galer yaitu 
ada bekas aliran air setelah proses pretreatment atau ED 
sehingga harus recoat untuk menghilangkan jejak air. 
Lalu cacat crater yaitu cacat berupa kawah karena 
minyak dan air dan penanganannya harus di recoat untuk 
menghilangkan kawahnya, kasus seed yaitu cacat bintik 
biasanya karena debu, ini harus di buffing atau amplas 
serta di recoat biasa tergantung kondisinya seperti apa 
dan terakhir itu kasus yarn seed atau cacat dimana ada 
rambut atau serabut yang menempel di material cat, 
penanganannya juga sama sepeti seed.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

13 

Apakah ada 
catatan 
kasusnya pak 
untuk masing-
masing cacat 
tersebut? 

Ada, nanti saya berikan setelah ini.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

14 

Kalau untuk 
kasus di 
welding sendiri 
apakah ada 
kasus yang 
dapat 
menyebabkan 
production rate 
rendah pak? 

Untuk sejauh ini, dapat dikatakan welding ini menjadi 
departement yang kecil kasus masalahnya dan secara 
keseluruhan aman terkendali sesuai standar dan tidak 
ada masalah yang sampai berpengaruh terhadap 
production rate.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

15 

Pada bagian 
trimming, 
engine docking 
dan frame 
docking, 
masalah apa 
yang sering 
terjadi pada 
masing-masing 
bagian 
tersebut? 

Ada. Di ketiga bagian tersebut sebenarnya punya 
masalah yang sama yaitu tightening atau torsi yang 
dipakai tidak sesuai jadi kalau kita mau mengencangkan 
baut bisa terlalu longgar atau terlalu kencang. Lalu cacat 
general install dimana ada kesalahan pada penempatan 
part, karena kalau di final assy itu sudah ada nomornya 
masing-masing jadi antar komponen juga harus sesuai 
nomor atau pasangannya. 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

16 

Berdasarkan 
kondisi sampai 
saat ini, 
penyebab yang 
membuat 
production rate 
menjadi rendah 
itu kejadian apa 
pak? 

Akhir-akhir ini kami mengalami kendala pada beberapa 
cacat yang memerlukan repair dalam jumlah yang 
banyak, dan hal tersebut menyebabkan banyak waktu 
yang dipakai untuk big repair dan r 
epair biasa 
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

17 

Apakah dalam 
painting itu ada 
aturan terkait 
jumlah normal 
repair 

kalau untuk repair biasa sebenarnya setiap kabin itu 
punya jatah repair 1 kali. Tapi kalau big repair, itu tidak 
ada aturan jatah. Tapi kami punya aturan bahwa hasil 
cacat itu tidak boleh lebih dari batas ratio cacat yaitu 
0.0035% per bulannya 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

18 

apakah bapak 
memiliki data 

mengenai 
production rate 
sekaligus data 

cacatnya dalam 
perhari pak? 

Ada, nanti saya berikan setelah ini.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

19 

Selain 
berpengaruh 
pada kecapaian 
target dan 
production rate, 
apakah kasus 
cacat juga 
berpengaruh 
pada biaya? 

Tentu berpengaruh, apalagi di painting itu termasuk 
departemen yang sangat bergantung pada listrik karena 
mesin dan alatnya sebagian besar membutuhkan tenaga 
listrik. Dari tenaga listrik yang dimiliki perusahaan, 60% 
tenaga listrik itu dipakai oleh painting.Jjadi kalau ada 
cacat yang mengharuskan untuk repair, ada tenaga listrik 
yang kita pakai terlebih lagi kalau kita recoat atau big 
repair pasti kita keluar lebih banyak biaya lagi.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

20 

kalau diurutkan 
dari yarn seed, 
crater, seed, 
galer, thin paint, 
tightening, dan 
general install, 
seberapa lama 
waktu 
repairnya? 

kita berbicara dari segi lama waktu repair ya. Kalau repair 
yang selama waktu takt time tu cacat yarn seed, seed, 
dan thin paint. Kalau sekitar 2 kali takt time crater dan 
galer. Kalau yang lebih cepet dari takt time itu tightening 
dan general install.  

Pak Hari (Manager 
Painting) 

21 

Jika dilihat dari 
catatan cacat 
perharinya, bisa 
dibilang kalau 
crater itu yang 
tertinggi. Apa 
yang membuat 
kasus crater itu 
tinggi dan apa 
permasalahan 
dan 
kendalanya? 

Ini yang masih menjadi pertanyaan bagi kami mengapa 
hal ini terjadi. Seperti yang sudah saya bilang, painting itu 
memiliki parameter yang banyak, lingkup faktornya besar 
dan bermacam-macam, jadi kita tidak bisa langsung asal 
menemukan dan mengklaim bahwa faktor cacat itu 
karena "itu" jadi kita harus melakukan analisis yang 
matang dan terlebih lagi crater ini punya penyebab yang 
bisa dari hal yang bermacam-macam, jadi bisa dibilang 
kasus ini rumit dan perlu waktu yang cukup untuk 
menemukan penyebabnya.  
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Hari, Pak 
Rizky 

22 

Karena masalah sudah 
jelas yaitu production rate 
yang rendah dan banyak 
terjadi recoat dan repair, 
saya memiliki beberapa 
pertimbangan solusi 
penyelesaian crater, di 
antaranya adalah 
perubahan schedule, 
perbaikan mesin dan tools, 
perubahan jarak antar kabin 
dan revisi SOP.  

Kalau dari saya (Pak Hari), keempat alternatif 
solusi tersebut memiliki sisi efektifnya masing-
masing namun yang lebih masuk akal saat ini 
adalah perbaikan tools, jadi kita fokuskan dulu 
dengan perbaikan tools baru kitab isa tinjau 
ulang SOP. Menurut saya (Pak Rizky), benar 
yang dikatakan Pak Hari, tapi perlu diketahui 
bahwa painting itu memiliki fasilitas yang 
cukup besar dengan biaya konsumsi baik dari 
mesin, listrik yang cukup lebih banyak 
dibanding departemen lain. Jadi secara tidak 
langsung kita juga harus memperhatikan 
segala sisi di painting, setiap perubahan yang 
dilakukan pasti ada pengaruhnya dengan 
biaya. 

Pak Hari (Manager 
Painting) 

23 

Kalau dilihat dari kondisi 
crater yang tinggi ini, 
apaah sudah ada 
persiapan terhadap solusi 
yang bisa dilakukan untuk 
mengurangi kasus crater 
ini? 

Dalam meeting internal painting, kita memiliki 
rancangan perbaikan yaitu merubah 
sequence. Saya memiliki pandangan bahwa 
crater ini bisa disebabkan karena proses 
kimiawi dari cat dan hal terebut terbukti 
dengan kasus cacat crater yang hanya pada 
kabin tertentu saja jadi kami memiliki rencana 
untuk coba rombak urutan warna kabin, jadi 
kabin yang berpotensi crater kami jauhkan 
dari kabin yang aman meskipun kita harus 
melakukan analisis dulu terhadap warna-
warnanya.  
Lalu kami juga berencana untuk revisi SOP 
dari hasil identifikasi faktor cacat yang 
ditemukan. 
yang selajutnya, tentunya hal ini tidak lepas 
dengan perbaikan mesin dan tools, jadi kita 
cek mesin-mesin dan alatnya yang menjadi 
penyebab crater. 
yang terakhir, kami berencana untuk coba 
memanjangkan jarak antar kabin. Hal ini 
sehubungan dengan perubahan sequence, 
karena yang crater hanya beberapa, nanti 
bisa di analisis penyebabnya karena crater 
bisa jadi terjadi karena overspray juga.  

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

24 
Awalnya crater itu 
ditemukan saat proses apa 
pak? 

crater itu kami temukan saat proses inspeksi, 
jadi staff inspeksi akan melaporkan dan 
mencatat tiap cacat yang ditemukan.  
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

25 

Kalau potensi 
terjadinya crater 
itu biasanya 
diproses apa 
pak? 

Crater itu bisa disebabkan karena kotoran, kotoran 
seperti apa? Bisa dari minyak, air dengan kandungan 
lain, ataupun partikel. Mohon bedakan, setiap partikel 
bisa menyebabkan cacat yang berbeda-beda, inilah yang 
menyebabkan crater itu banyak faktor penyebabnya. 
Kontaminan yang saya sebutkan itu bisa kita temukan di 
area pre-treatment karena area inilah yang menjadi 
tempat penentu kebersihan kabin dari kontaminan. Jadi 
setiap hari itu kita harus pantau seberapa sesuai point 
kandungan-kandungan pada area pre-treatment. karena 
pre-treatment itu areanya kimia dan banyak cairan buat 
membersihkan kabin. 

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

26 

Kalau dari segi 
kualitas, crater 
ini seberapa 
pengaruhnya 
terhadap 
kuaitas? 

Tentunya tampilan pada cabin pasti menurun kualitasnya 
dan akan merusak estetika dari kabin. Dalam kualitas 
juga kami memiliki pedoman toleransi terhadap crater, 
tapi selama yang terjadi di lapangan, crater itu selalu 
tidak lolos kualitas karena selalu terlihat jelas oleh mata 
terlebih lagi kalau craternya di zona yang terlihat 
langsung oleh mata. Hal inilah yang menyebabkan kita 
harus repair atau recoat kalau craternya dalam jumlah 
yang masif, kita juga harus usaha spray  ulang dan 
buffing atau istilahnya membotakkan kabin.  

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

27 

Kalau 
kontaminan di 
pre-treatment 
sendiri, 
bagaimana 
proses 
kontaminan itu 
bisa terbentuk? 

Kontaminan seperti minyak dan senyawa lainnya itu kan 
bisa ditemukan dari beberapa hal, bisa karena supplier 
untuk kebutuhan pengiriman agar tidak korosi, lalu bisa 
juga dari welding.Kalau kontaminan dari partikel itu bisa 
dari bawaan kabin dan faktor dari degreassing. Jadi 
degreasing itu merupakan cairan pertama yang dilalui 
kabin saat proses pre-treatment, kalau kotorannya sudah 
menumpuk pasti tingkat kebersihan kabin yang 
dibersihkan pada saat itu rendah dan cairan degreassing 
tidak mampu secara efektif membersihkan kembali, faktor 
tersebutlah yang bisa menjadi penyebab crater. 
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

28 
(diperlihatkan 
crater) 

Pada kabin ini, terdapat dua jenis crater. Bisa dibedakan 
dari warna tengahnya, kalau yang berwarna titik hitam ini 
disebut dengan crater ED jadi titik hitam ini adalah lapisan 
ED. Lalu disini ada crater tapi hanya kawah dan tidak ada 
warna ED, bisa disebut saja dengan crater warna serupa. 
dari kedua crater ini sama-sama bisa terjadi karena 
kontaminan karena ada tekanan yang menembus cat 
sehingga membuat kawah, tapi jangan langsung diterima 
karena ini baru pendapat saja. jadi perlu dilakukan 
analisis lebih dalam untuk jenis craternya.  

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

29 

Kalau 
pengecekkan 
point 
pretreatment itu 
dilakukan saat 
kapan saja, 
Pak? 

Pengecekan point kami lakukan setiap hari yaitu satu kali 
di setiap shift. Di shift pagi kami melakukan pengecekan 

di jam 08.10 dan di shift malam kami lakukan di jam 21.23 
WIB. 

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

30 

Apakah saya 
boleh melihat 
hasil 
pengecekkan 
pre-
treatmentnya 
pak? 

Boleh, nanti saya berikan datanya 

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

31 

Kalau dari alur 
proses painting 
secara mundur, 
sebelum kabin 
di inspeksi, 
kabin terlebih 
dahulu di oven, 
apakah ada 
potensi masuk 
kontaminan ke 
dalam cat pak? 

Kalau dari oven, didalamnya hanya ada pemanas, 
pendingin, dan filter agar kontaminan tidak mengenai 

kabin saat di oven. Kalau berdasar pengalaman 
sebelumnya, kasus yang terjadi di oven itu cacat seed 

dan yarn seed serta popping yang disebabkan oleh 
serabut filter dan temperatur suhu. namun kalau melihat 

kondisi saat ini kondisi suhu dan filter pun rutin kami 
ganti. 

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

32 

Kalau dari 
preparation top 
coat apakah 
ada potensi 
kontaminan 

ya, ada. Namun saya belum bisa mengatakan kalau ini 
menjadi penyebab crater karena air yang kami gunakan 

adalah air murni yang bersih tanpa campuran apapun dan 
didalam prep top coat juga terdapat lap untuk 

membersihkan kabin sebelum di cat, namun, kalau dilihat 
dari pengalaman sebelumnya cacatnya yang dapat 

dihasilkan dri area ini adalah yarn seed yang berasal dari 
serabut kainnya.  

Pak Gokkon (Staff 
Quality) 

33 

Karena tidak 
seluruh kabin 
terkena crater, 
apakah ada 
data dari 
inspeksi sendiri 
mengenai jam 
ditemukannya?  

Ada, nanti saya berikan setelah ini.  
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Stakeholder No Pertanyaan Jawaban 

Pak Rizky (Head 
Painting) 

34 

Dari penyebab sendiri, 
saya menemukan 
adanya 
ketidaksesuaian dari 
angin/udara. 
Bagaimanakan sistem 
supply angin di HMMI 
sendiri untuk sampai ke 
spray booth? 

Mulanya angin dihasilkan itu dari kompresor, 
kompresor ini akan menyerap angin luar dan 
memproses sampai angin tersebut bersih dari 

minyak, lalu angin akan disalurkan ke desiccant 
air dryer untuk di bersihkan kembali angin 

tersebut dari air. Lalu angin yang sudah bersih 
dari desiccant air akan diatur tekanannya oleh air 
tank sekaligus ditampung agar udara selalu dalam 

kondisi yang cukup jumlahnya dan 
temperaturenya sesuai, dan setelah itu  akan 
disaring kembali ke mesin AMD untuk disaring 

partikel-partikel seperti debu, kotoran lainnya dan 
akhirnya angin tersebut akan disalurkan ke spray 

er.  

Maintenance 35 

Kalau dari batasan dew 
point sendiri, berapa 
batasan dew point yang 
normal untuk angin? 

Kalau dari angin sendiri, itu harus dalam kondisi 
yang kering yaitu dalam rentang -1 sampai 

dengan -20 derajat ctd 

Pak Dodi 36 
Saat kapan spray   gun 
harus dilepas dari 
selangnya? 

Saat kita melakukan cleaning spray er 

Pak Dodi 37 

Saat spray   gun 
dilepas dari selangnya, 
apakah angin dan 
catnya keluar secara 
tidak terkontrol? 

Spray er itu memang menerima angin dan cat 
namun kalau saat mau cleaning akan kita matikan 
angin dan catnya agar tidak keluar  

Pak Dodi 38 

Apakah memungkinkan 
apabila spray er dilepas 
dari selangnya dan 
mematikan aliran cat 
serta membiarkan 
angin keluar begitu saja 

Bisa 

Pak Dodi 39 
Proses cleaning itu 
mencakup kegiatan 
apa saja? 

Proses cleaning itu mencakup ganti plastik cover 
spray booth, cleaning gun dan pompa cat 

Pak Rizky (Head 
Painting) 

40 
Berapa ukuran kabin 
small? 

Kurang lebih 1.9 x 1.5 x 2,2 m 

Pak Rizky(Head 
Painting) 

41 

Karena filter desiccant 
ini harus diimpor 
langsung dari jepang, 
untuk biayanya sendiri 
untuk sampai ke 
Indonesia itu berapa 
Pak? 

Kurang lebih memakan biaya sampai 350 juta 
yang sudah termasuk biaya jasa instalasi dan 
prefentif.  

Pak Agung 42 

Bagaimana cara 
menghitung biaya listrik 
di beberapa proses 
untuk recoat crater? 

kalau recoat crater, bisa dihitung mulai dari biaya 
buffing dan di spray booth, untuk detail informasi 
listrik nanti saya berikan. Yang pasti untuk biaya 
listrik, kami menghitung dari KW. 1 KW itu 
harganya Rp1350.  

Pak Agung 43 

Kalau untuk 
perhitungan manpower 
untuk recoat dan repair 
itu berapa, pak? 

Karyawan PT HMMI itu dibayar sebesar 
Rp88000/jam/orang nya 

Pak Agung 44 

Kalau biaya 
pengeluaran untuk 
repair seperti apa ya 
pak? 

Kalau untuk cat sendiri itu seharga 250 ribu di 
satu kg, dan juga butuh thinner sebanyak 1 kg 
yang seharga 250 ribu per kilo gram jadi kalau 
dihitung-hitung pengeluaran cat untuk sekali 
repair per unit itu Rp 52000 sedangkan untuk 
infrared untuk mengeringkannya itu KW nya 

sebesar 2 KW jadi coba hitung dengan biaya per 
KW. Lalu repair sendiri pasti butuh buffing 

seharga 5000 per unitnya.  
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Lampiran 2. Work Instruction Drain spray   gun 

Disetujui Oleh Diperiksa Oleh Dibuat Oleh

AIR DRAINING FOR REDUCE CRATER

No. Revisi

Tgl. Revisi

No Tanggal No

1

2

3

4

5

Lakukan air draining selama 10 menit di empat titik waktu (Mulai produksi, break 

time 1, istirahat, dan break time 2)

Departemen

Seksi/Bagian

PAINTING

SPRAYBOOTH

AIR DRAINING FOR REDUCE CRATER
C
O
N
FI

R
M

C
O
N
FI

R
M

C
O
N
FI

R
M

Departement Head Section Head Rachell Augustin Suryo Setiawati

No. Dokumen

Tgl. Dikeluarkan

Halaman 1 of 1

6 Maret 2023

Keterangan Revisi Dokumen TerkaitDisetujui Direvisi

PETUNJUK KERJA

1. Ambil Spray gun

2. Lepas selang dari spray gun yang terhubung

3. Gantung Selang pada tempat yang tersedia

5. Buka Valve pada regulator

6. Aktifkan Angin.

7. Biarkan angin keluar dari selang selama 10 
menit.

8. Setelah 10 menit, pasang kembali sprayer 
pada selang sprayer

 

Lampiran 3. Peta Proses Operasi Sebelum Implementasi Perbaikan 
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Lampiran 4. Peta Proses Operasi Sesudah Implementasi Perbaikan 

 

 

 

 

 


