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ANALISIS PROSES FINISHING GUNA MENGURANGI 

REWORK PADA PROSES SHOT BLAST MENGGUNAKAN 

METODE PDCA DAN QCC DI PT. BAKRIE AUTOPARTS 

 

 

ABSTRAK 

Penelitian ini dilakukan untuk mengurangi tingkat rework pada proses shot blast di 

PT. Bakrie Autoparts, khususnya pada mesin SHB 04 yang memiliki tingkat shot 

blast ulang (SBU) tertinggi sebesar 32,1%. Pendekatan yang digunakan adalah 

metode PDCA (Plan-Do-Check-Act) dan QCC (Quality Control Circle) untuk 

mengidentifikasi akar permasalahan dan menerapkan perbaikan secara sistematis. 

Berdasarkan hasil analisis, ditemukan bahwa desain hanger yang tidak optimal 

menyebabkan distribusi tembakan steel shot tidak merata, terutama pada bagian 

dalam casting. Tindakan perbaikan dilakukan melalui redesain hanger dengan 

pengaturan ulang jumlah, jarak, dan panjang ranting. Hasil uji coba menunjukkan 

bahwa hanger baru mampu meningkatkan efektivitas pembersihan dengan tingkat 

kebersihan 100% yang tercapai hanya dalam waktu 10 menit, lebih cepat 

dibandingkan hanger lama yang membutuhkan waktu 15 menit. Hasil ini 

membuktikan bahwa penerapan metode PDCA dan QCC efektif dalam 

menurunkan potensi rework serta meningkatkan efisiensi proses finishing. 

 

Kata kunci: Rework, Shot Blast, PDCA, QCC, Finishing, Hanger 
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ANALISIS PROSES FINISHING GUNA MENGURANGI 

REWORK PADA PROSES SHOT BLAST MENGGUNAKAN 

METODE PDCA DAN QCC DI PT. BAKRIE AUTOPARTS 

 

 

ABSTRACT 

This research was conducted to reduce the rework rate in the shot blast process at 

PT. Bakrie Autoparts, particularly on machine SHB 04, which recorded the highest 

shot blast rework (SBU) rate of 32.1%. The PDCA (Plan-Do-Check-Act) and QCC 

(Quality Control Circle) methods were applied to systematically identify root 

causes and implement corrective actions. The analysis revealed that the suboptimal 

hanger design resulted in uneven distribution of steel shot, especially on the inner 

surfaces of the casting. Improvements were carried out by redesigning the hanger, 

adjusting the number, spacing, and length of its branches. Trial results showed that 

the new hanger design improved cleaning effectiveness, achieving 100% 

cleanliness in just 10 minutes—faster than the old hanger, which required 15 

minutes. These findings demonstrate that the implementation of PDCA and QCC 

methods is effective in reducing rework potential and improving the efficiency of 

the finishing process. 

 

Keywords: Rework, Shot Blast, PDCA, QCC, Finishing, Hanger 
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