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Abstrak

IKM Pak Fauzan merupakan Industri Kecil Menengah yang bergerak di bidang manufaktur dalam
memproduksi cetakan kue dari material aluminium bekas dengan teknik sand casting. Berdasarkan
identifikasi permasalahan dan diskusi dengan stakeholder, didapatkan permasalahan produk cacat
sebagai permasalahan utama yang ingin diselesaikan. Berdasarkan analisis diagram interelasi
disertai diskusi dengan stakeholder didapatkan penyebab utama terjadinya produk cacat adalah
seluruh proses produksinya masih dijalankan atas dasar intuisi. Penelitian ini menggunakan metode
eksternalisasi dalam knowledge management yang membantu menyelesaikan permasalahan produk
cacat di IKM Pak Fauzan. Pengalaman dari para stakeholder yang sudah menjalankan produksi
bertahun — tahun diubah dari tacit knowledge menjadi explicit knowledge. Solusi yang terpilih yaitu
penyusunan panduan yang didukung dokumentasi untuk mengeksplisitkan pengetahuan produksi
dari stakeholder. Setiap proses produksi yang dieksplisitkan dipertajam dengan pengukuran
kuantitatif yang membantu merumuskan tacit knowledge dari stakeholder. Penelitian yang
dilakukan menghasilkan panduan produksi yang berisi 5 aktivitas utama seperti persiapan material,
peleburan, pembuatan cetakan, dan penuangan, serta finishing. Panduan yang sudah disetujui
stakeholder kemudian diimplementasikan dengan menjalankan proses produksi berdasarkan
panduan tersebut. Hasil penelitian menunjukkan penurunan produk cacat 4,02% dari 8,05%
sebelum dilakukan implementasi menjadi 4,02% setelah implementasi. Perbaikan yang dilakukan
mencapai target penelitian yaitu menghasilkan produk cacat di bawah 5%, panduan yang mudah
dipahami pekerja, serta sesuai preferensi konsumen dengan tetap menggunakan sand casting.

Kata Kunci: sand casting, produk cacat, explicit knowledge, panduan.

Abstract

[Proposed Design for Standardization of the Sand Casting Process to Reduce Defective
Products in the Production of Cake Mold at IKM Logam Fauzan] IKM Pak Fauzan is a Small
and Medium Industry which is engaged in manufacturing in producing molds from used aluminum
material using sand casting techniques. Based on problem identification and discussions with
stakeholders, it was found that the problem of defective products was the main problem that wanted
to be resolved. Based on analysis of interrelation diagrams accompanied by discussions with
stakeholders, it was found that the main cause of defective products is that the entire production
process is still carried out based on intuition. This research uses the externalization method in
knowledge management which helps solve the problem of defective products at IKM Pak Fauzan. The
experience of stakeholders who have been running production for years is changed from tacit
knowledge to explicit knowledge. The chosen solution was the preparation of a guide supported by
documentation to make production knowledge explicit from stakeholders. Every production process
that is made explicit is sharpened with quantitative measurements that help formulate tacit
knowledge from stakeholders. The research carried out resulted in a production guide containing 5
main activities such as material preparation, melting, mold making, and pouring, as well as
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finishing. The guidelines that have been approved by stakeholders are then implemented by carrying
out the production process based on these guidelines. The research results showed a decrease in
defective products of 4.02% from 8.05% before implementation to 4.02% after implementation. The
improvements carried out achieved the research targets, namely producing defective products below
5%, guidelines that are easy for workers to understand, and according to consumer preferences while
still using sand casting.

Keywords: sand casting, defective products, externalization, documentation.
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Logam Fauzan. Prosiding Seminar Nasional Teknik Industri (SENASTI) 2023, 767-774.

1. Pendahuluan

Menurut Assauri (2012), proses produksi merupakan kegiatan menciptakan dan
menambah nilai suatu barang atau jasa yang melibatkan manusia, material, serta peralatan.
Tanpa adanya salah satu dari komponen tersebut yang saling berhubungan, maka suatu
proses produksi tidak akan berjalan optimal. Berdasarkan hal tersebut, proses produksi
menjadi penting untuk dikaji dan dikelola agar menciptakan suatu sistem terintegrasi yang
efisien. Minimasi atau reduksi waktu, tenaga, dan biaya sangat penting untuk menciptakan
suatu proses produksi yang efisien.

Proses produksi yang dikelola dengan tepat dan efisien, tentunya akan menghasilkan
produk yang berkualitas. Kualitas produk yang dihasilkan dari suatu proses produksi
memiliki peranan dan pertimbangan penting bagi konsumen. Menurut Besterfield dkk. (2011)
ekspektasi dari konsumen dipengaruhi oleh harga beli dan fungsionalitas dari sebuah produk.
Berdasarkan hal tersebut maka kualitas dari sebuah produk menjadi ukuran kepuasan
tersendiri bagi konsumennya (Kotler dan Keller, 2016). Jika berbicara mengenai kualitas
produk, maka tidak bisa dipisahkan dengan standar produk. Baik itu berupa standar produk
yang telah ditetapkan maupun standar pada proses produksinya dari awal hingga akhir.

Manajemen kualitas dari suatu produk penting untuk dijaga, terutama jika ada standar
yang ditetapkan sebelumnya. Menurut Kotler dan Keller (2016) terdapat 4 tujuan kualitas
produk seperti agar mencapai standar, biaya inspeksi sekecil mungkin, dan menjaga biaya
desain agar sekecil mungkin, serta mengurangi biaya produksi. Oleh karena itu proses
produksi memiliki peran penting terhadap kualitas untuk menghasilkan produk berstandar.
Keberhasilan pengendalian kualitas dipengaruhi beberapa faktor seperti metode yang
digunakan, peralatan dan fasilitas, kualitas pekerja, serta proses pengolahan data.

Pada penelitian ini dilakukan pengamatan pada proses produksi di Industri Kecil
Menengah (IKM) milik Pak Fauzan. IKM Pak Fauzan sendiri merupakan industri kecil
menengah yang berlokasi di Yogyakarta dan bergerak di bidang manufaktur yang
menghasilkan produk cetakan kue berbahan aluminium. Dengan menggunakan bahan
aluminium bekas, IKM Pak Fauzan mengubah material tersebut menjadi produk cetakan kue
yang layak dijual. Industri ini dipimpin oleh Pak Fauzan bersama dengan beberapa
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pekerjanya dan memiliki lokasi produksi di rumah Pak Fauzan sendiri. Produk yang
dihasilkan berupa cetakan kue dengan berbagai variasi pola dan jumlah cekungan dengan
teknik produksi casting. Teknik pengecoran (casting) merupakan proses pengaliran logam cair
dengan gravitasi atau gaya lain ke dalam cetakan yang kemudian membeku atau mengeras di
rongga cetakan (Groover, 2019).

Teknik casting yang digunakan pada IKM Pak Fauzan menggunakan media pasir untuk
membentuk cetakannya sehingga kemudian disebut sand casting. Sebagai industri yang
tergolong IKM, tentunya masih terdapat banyak kekurangan yang bisa dikaji. Berdasarkan
pengamatan dan wawancara yang dilakukan dengan Pak Fauzan bersama salah satu
pekerjanya diketahui bahwa ternyata hampir semua proses produksinya belum memiliki
standar pada setiap langkahnya, sehingga produk yang dihasilkan seringkali belum sesuai
standar atau biasanya dikategorikan produk cacat.

Permasalahan produk cacat sering kali terjadi setiap kali produksi dilakukan.
Berdasarkan keterangan dari Pak Fauzan produk cacat yang terjadi berjumlah kurang lebih
10% dari total seluruh produksi. Produk yang mengalami cacat akan kembali dilebur dan
biasanya mengalami penyusutan sebesar 5% sampai 10% dari bahan awal. Hal tersebut
tentunya juga akan mempengaruhi biaya kerugian produksi yang ditanggung Pak Fauzan
selaku pemilik.

Beberapa penelitian terdahulu terkait dengan permasalahan produk cacat aluminium,
khususnya sand casting, terdapat beberapa hal menjadi penyebab dan perlu untuk dikontrol
seperti temperatur (Harmanto dkk. (2016); Baihaqi (2021); Seng dan Karim (2022); Hidayat dan
Tamjidillah (2016); Rahman dan Siswanto (2019); Qohar dkk. (2017); Wijaya dkk. (2017),
Masyrukan (2019)), pasir cetakan (Hendronursito dan Prayanda (2016); Yani dan Fachri (2021);
Ghufron dan Sugiyanto (2022); Darsono dan Harjanto (2013); Slamet (2015); Asiri (2018);
Qohar dkk. (2017)), dan sistem saluran (Fachrie dan Sidharta (2015); Rahangmetan (2018);
Wicaksono (2021); Sandi dan Yudiono (2020); Endramawan dkk. (2019); Sutopo dkk. (2018);
Susilowati dan Permana (2020); Saifullah dan Mamungkas (2019); Hendaryati dan Irkham
(2021); Tanoyo dkk. (2017) serta material (Fasya dan Iskandar (2015)). Dari hasil penelitian
tersebut dapat dilihat bahwa belum ada penelitian yang dilakukan terkait dengan mengatasi
permasalahan cacat pada produk aluminium dengan melakukan standarisasi proses melalui
eksternalisasi dari tacit knowledge menjadi explicit knowledge.

2. Metode

Untuk menyelesaikan permasalahan pada IKM Logam Pak Fauzan, maka diusulkan
suatu solusi standarisasi proses sand casting untuk meminimasi produk cacat. Terdapat 2
langkah utama yang diusulkan yaitu:

2.1.1dentifikasi Tacit Knowledge dan Parameter Kuantitatif

Tahap identifikasi ini bertujuan untuk menganalisis detail proses produksi cetakan kue di
IKM Pak Fauzan. Detail proses produksi itu berupa langkah kerja mulai dari pemilihan
material, proses peleburan yang tepat, pembuatan cetakan pasir, dan proses penuangan serta
s. Pada masing-masing proses dilakukan observasi dan identifikasi langkah-langkah dalam
menjalankan proses tersebut. Karena suatu tacit knowledge akan lebih mudah dipahami jika
didukung dengan ukuran kuantitatif pada setiap prosesnya, maka emua facit knowledge pada
proses produksi di IKM Pak Fauzan akan didukung dengan pengukuran kuantitatif bagi
proses—proses yang memungkinkan untuk diukur, misalnya temperatur.
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2.2.Pemilihan Alat Ukur Pendukung

Berdasarkan identifikasi proses produksi yang telah dilakukan dan pengukuran
kuantitatif, terdapat alat pengukur yang mendukung dalam menetapkan ukuran kuantitatif
dari tacit knowledge. Salah satu contoh ukuran kuantitatif misalnya terkait dengan temperatur
dan juga waktu proses. Temperatur dapat diukur dengan menggunakan thermometer,
sedangkan untuk waktu dapat diukur dengan menggunakan timer, misalnya stopwatch.

2.3.Eksternalisasi tacit knowledge menjadi explicit knowledge

Observasi dan identifikasi langkah-langkah dalam menjalankan proses tersebut kemudian
didokumentasikan baik dalam bentuk uraian, gambar maupun video. Hal ini bertujuan
supaya tacit knowledge yang selama ini masih melekat pada pemilik maupun pekerja dapat
digali dan kemudian didokumentasikan.

3. Hasil dan Pembahasan

Setelah melakukan langkah-langkah seperti yang sudah dijelaskan sebelumnya, maka
knowledge yang selama ini tersimpan dan melekat pada pekerja dan pemilik dapat
didokumentasikan secara eksplisit melalui dokumen, gambar maupun video meliputi prose
pemilihan material, proses peleburan yang tepat, pembuatan cetakan pasir, dan proses
penuangan, serta finishing. Adapun contoh dokumentasi dalam bentuk panduan proses
pemilihan material dapat dilihat pada Gambar 1. Selain mendokumentasikan semua knowledge
pada proses pembuatan cetakan, maka diusulkan juga alat ukur untuk mendukung
pengambilan keputusan beberapa parameter kuantitatif misalnya temperatur peleburan
alumunium seperti yang dapat dilihat pada Gambar 2. Salah satu tujuan dari eksternalisasi
tacit knowledge ini adalah untuk mendapatkan standar proses produksi dan juga produk yang
sesuai standar.

Dari hasil panduan yang sudah disusun dan juga alat pendukung untuk melakukan
pengukuran parameter kuantitatif misalnya suhu, selanjutnya dilakukan eksperimen untuk
uji coba secara langsung proses pembuatan cetakan kue berdasarkan tacit knowledge yang
sudah dieksplisitkan. Eksperimen dilakukan oleh pemilik dan pekerja. Pada eksperimen ini
pemilik dan bekerja benar-benar mengikuti panduan yang sudah dibuat. Jika dalam panduan
terdapat hal yang dirasa belum sesuai, maka pemilik maupun pekerja diminta untuk
menuliskan catatan tersebut untuk perbaikan panduan. Dan kemudian setelah panduan yang
sudah direvisi terbentuk maka dilakukan eksperimen lagi.

Tujuan dari eksperimen ini untuk menguji apakah pengetahuan selama ini yang belum
didokumentasikan dan juga intuisi yang ada berdasarkan pengalaman dari pemilik maupun
pekerja setelah pengetahuan dan pengalaman tersebut didokumentasikan akan mendapatkan
hasil yang sesuai. Jika belum maka dilakukan identifikasi dan observasi lagi sehingga
ditemukan suatu prosedur dan setting parameter proses yang sesuai sehingga menghasilkan
produk sesuai standar.

Berdasarkan eksperimen yang dilakukan maka dapat diketahui bahwa dengan
mengikuti dokumentasi baik dalam bentuk panduan, gambar maupun video dan dengan alat
ukur yang digunakan, maka prosentasi cacat produk yang dihasilnya adalah 4.02%, di mana
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angka ini lebih baik dibandingkan dengan pada saat pemilik dan pekerja bekerja tanpa

panduan.

Sasaran/Tujuan

PANDUAN PERSIAPAN MATERIAL IKM PAK FAUZAN

No. Dokumen :01

No. Revisi :00

Tanggal Berlaku

Halaman

112 Juni 2023

:1dari 13

: Menghasilkan persentase produk cacat di bawah 5%

ALUR

KETERANGAN

DOKUMENTASI

( MULAI )

4

Melakukan
pembelian material
aluminium bekas

Apakah
terdapat produk
eject pada produksj
ebelumnya?

Ya Tidak

Memasukkan
produk reject ke
tungku peleburan

Terdapat 3 jenis aluminium
bekas

1. elemen (Rp17.000,00/kg)

2. kampas (Rp20.000,00/kg)

3. block machine (Rp27.000,00/
kg)

Material block machine
memiliki harga tertinggi karena
memiliki kadar aluminium lebih
tinggi dan  menghasilkan
produk yang relatif lebih halus.
Diikuti dengan kampas dengan
harga sedang dan elemen
dengan harga lebih rendah
rendah.

Terdapat 2 supplier pembelian
material aluminium bekas yaitu

1. Supplier A (Berjarak lebih
dekat dengan lokasi produksi
sehingga biasanya
diprioritaskan)

2. Supplier B (Berjarak lebih
jauh dari supplier A dan dipilih
jika supplier A tidak tersedia)

Pembelian material dilakukan
secara mandiri, karena
supplier tidak mengantarkan
material yang dipesan ke
tempat produksi IKM Pak
Fauzan

Material kampas dan
elemen

Material block machine

Jika terdapat produk reject dari
produksi sebelumnya maka
diprioritaskan dimasukkan ke
tungku  peleburan terlebih
dahulu.

Kapasitas maksimal tungku
peleburan adalah 75 kg

yang dilebur *
kembali

Gambar 1. Panduan Pemilihan Material
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PANDUAN PELEBURAN IKM PAK FAUZAN
No. Dokumen  :02 Tanggal Berlaku : 12 Juni 2023

No. Revisi 100 Halaman ;4 dari 13

Sasaran/Tujuan : Menghasilkan persentase produk cacat di bawah 5%

ALUR KETERANGAN DOKUMENTASI

Suhu peleburan matang :

Proses peleburan berlangsung
sampai mencapai suhu kurang
lebih 800°C agar bisa
menghasilkan produk cacat di
bawah 5%.

Apaka
airan pelebura

sudah
qatang? Proses  peleburan  untuk
mencapai  suhu  tersebut
Belum Sudah | dilakukan selama kurang lebih
v 132 menit. Namun dengan
catatan bahwa setting mesin
Menunggu proses blower harus yang sama
peleburan selama proses berlangsung.
v Ketika suhu sudah mencapai
Mempersiapkan target, maka  dilanjutkan
sendok tuang dan dengan mempersiapkan
wadah scrap sendok tuang dan wadah
scrap  sebelum  mengambil
scrap.
y
Membuka penutup P_roses_ pengambilan scrap
lubang tungku dan dimulai dengan mengambll
mengambil scrap penutup tungku. Kemudian .0, pengambilan scrap :
scrap diambil dengan sendok
¢ tuang untuk diletakkan di https://lyoutube.com/shorts/

; tvhp--jUryw?feature=share
Meletakkan scrap wadah yang sudah tersedia.
pada wadah yang

. Pada saat pengambilan scrap,
tersedia peng P

biasanya  akan ditiriskan
terlebih dahulu agar cairan
peleburan tidak ikut terbawa
SELESAI ke wadah.

Disetujui oleh

Nama : Fauzan Paraf :

Jabatan : Pemilik Industri Kecil Menengah

Gambar 2. Panduan Proses Peleburan Aluminium yang sudah menggunakan alat ukur
temperature

4. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan, dapat diketahui bahwa dengan
mengeksternalisasi tacit knowledge dapat disusun suatu panduan baik dalam bentuk
dokumen, gambar maupun video. Dari panduan tersebut dapat diketahui bahwa: 1) Jenis
material terbaik dalam menghasilkan produk cetakan kue dan meminimalkan produk cacat
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adalah block machine. Semakin banyak material block machine yang digunakan untuk
produksi, maka semakin bagus hasil produk dan semakin sedikit berpotensi terjadinya cacat;
2) Berdasarkan kombinasi antara facit knowledge dan referensi penelitian sebelumnya yang
telah diujikan, suhu kematangan cairan peleburan aluminium yang sesuai dengan kondisi
IKM Pak Fauzan adalah sekitar 8000°C; 3) Pemisahan cairan peleburan yang tumpah ke dalam
wadah untuk dilebur pada produksi berikutnya berdampak terhadap keberhasilan
penurunan persentase produk cacat di IKM Pak Fauzan. Dengan mengikuti panduan tersebut
setelah diuji cobakan, dapat menurunkan produk cacat di bawah 5% yakni 4,02%.

Ucapan Terima Kasih: Ucapan terima kasih ditujukan kepada Dinas Perindustrian Koperasi
Usaha Kecil dan Menengah UPT Logam Pemerintah Kota Yogyakarta yang telah mendanai
penelitian ini berdasarkan Surat Perintah Kerja No. 01/SPK/TA-P3MIPT-G/VII1/2022.
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