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Abstrak

Barang Not Good (NG) dan reject adalah bentuk pemborosan (waste) yang berdampak pada peningkatan biaya
produksi, baik dari sisi pemakain bahan baku maupun jam kerja, serta potensi terjadinya klaim pelanggan pada
industri komponen otomotif. Pengabdian pada masyarakat ini bertujuan meningkatkan kesadaran dan
pemahaman operator produksi terkait penerapan protokol Stop, Call, Wait (SCW) sebagai salah satu mekanisme
pengendalian potensi kegagalan produksi dalam tahap awal (proses produksi). Kegiatan dilakukan pada salah satu
perusahaan industri komponen otomotif yang dilakukan dalam tiga tahapan yaitu observasi, penyuluhan dan
simulasi lapangan serta evaluasi kegiatan. Materi disampaikan melalui Kampanye Program Perusahaan (KPP)
dengan penekanan pada peran operator, leader dan quality control. Hasil kegiatan menunjukkan peningkatan
pemahaman mitra terhadap pentingnya SCW Ketika ditemukan kondisi abnormal, hal ini juga ditandai dengan
meningkatnya koordinasi antar bagian serta mendorong terbentuknya budaya kerja yang responsif terhadap
problem kualitas. Pendampingan ini diharapkan mampu mendukung perusahaan dalam menekan pemborosan
material, pemborosan jam kerja akibat rework, serta peningkatan efisiensi penggunaan sumber daya.

Kata Kunci - industri komponen otomotif, kualitas, lean manufacturing, pengabdian kepada masyarakat, produk
cacat, stop call wait

Abstract

Not Good (NG) and rejected products are forms of waste that increase production costs through higher raw
material consumption, additional labor hours, and the potential for customer claims in the automotive component
manufacturing industry. This community service program aimed to enhance the awareness and understanding
of production operators regarding the implementation of the Stop, Call, Wait (SCW) protocol as an early-stage
control mechanism to prevent production failures during the manufacturing process. The program was conducted
at an automotive component manufacturing company through three stages: observation, training and on-site
simulation, and activity evaluation. The training was delivered through the Company’s Campaign Program
(Program Kampanye Perusahaan), emphasizing the roles of production operators, line leaders, and quality control
personnel in implementing the SCW protocol. The results of the program indicated an improvement in the
participants’ understanding of the importance of applying the SCW protocol whenever abnormalities were
identified during the production process. This improvement was also reflected in better coordination among
related departments and the development of a more responsive quality-oriented work culture. The assistance
program is expected to support the company in reducing material waste, minimizing labor-hour losses caused by
rework, and improving the efficiency of resource utilization.

Keywords - automotive component industry, community service, defective products, lean manufacturing,
quality, stop call wait

This work is licensed under Creative Commons Attribution License 4.0 CC-BY International license

(ol oren & nccess Hal | 181



mailto:Ivan.wirahadi@gmail.com

Ivan Wirahadi, Penguatan Penerapan Protokol Stop, Call, Wait (SCW) dalam Pengendalian Product
Defect pada Lini Produksi Industri Komponen Otomotif

How To Cite : Wirahadi, 1. (2026). Penguatan Penerapan Protokol Stop, Call, Wait (SCW) dalam Pengendalian Product
Defect pada Lini Produksi Industri Komponen Otomotif. Jurnal Pengabdian Masyarakat Mentari, 3(2), 181 - 188.
https://doi.org/10.59837/jpmm.v3i2.373

Copyright ©2026 Ivan Wirahadi

PENDAHULUAN

Dunia industri yang terus bergerak menuntut kemampuan perusahaan untuk terus
menyesuaikan kemampuan operasionalnya, hal ini dilakukan untuk terus bersaing di pasar global.
Salah satu peluang yang bisa dilakukan perbaikan adalah meminimalisir pemborosan sumber daya,
yang berupa bahan baku, energi maupun tenaga kerja yang disebabkan oleh penurunan kualitas yang
berdampak pada munculnya barang Not Good (NG) maupun barang reject (Ohno, 1988; Puspitasari et
al., 2023). Dalam dunia industri komponen otomotif yang menerapkan standard ketat, mendefinisikan
kualitas sebagai fitness for use (Montgomery, 2009). Pengertian tersebut memberikan Gambaran bahwa
kualitas adalah kebutuhan utama pelanggan. Untuk memenuhi tuntutan pelanggan perusahaan perlu
melakukan pengendalian terhadap kualitas itu sendiri (Sari et al., 2021)

Kondisi tersebut menuntut industri komponen otomotif memiliki standar kualitas yang ketat.
Mitra dalam kegiatan Pengabdian kepada Masyarakat (PKM) ini adalah perusahaan yang bergerak di
industri subsektor komponen otomotif ini sudah berdiri sejak 2002. Perusahaan berorientasi pada hasil
dan kepuasaan pelanggan untuk memastikan konsep going concern terealisasi dalam bisnisnya. Salah
satu yang menjadi perhatian manajemen adalah meminimalkan produk cacat produksi. Kegagalan
dalam meminimalisir angka cacat produksi dapat meningkatkan pemborosan internal (bahan baku dan
jam kerja tambahan-rework) yang dapat berpotensi terjadi claim customer yang bisa meningkat menjadi
claim market dengan dampak kerugian finansial serta reputasi yang signifikan (Garrison et al.,
2021;Heizer et al., 2020). Perusahaan memiliki keyakinan, kualitas tidak dibangun hanya oleh bagian
quality control, kualitas dibangun sejak proses produksi itu berlangsung. Sebagaimana disampaikan
dalam konsep jidoka, membangun budaya berhenti untuk memperbaiki masalah demi mendapatkan
kualitas yang benar sejak awal proses (Liker, 2020).

Walaupun perusahaan memiliki sistem dan prosedur standar untuk mendukung
pengendalian kualitas, hal ini tidak menjamin hilangnya permasalahan utama di lini produksi.
Seringkali lini produksi dihadapkan pada dilema mengejar kuantitas produksi atau kualitas hasil
produksi, tanpa adanya prosedur atau wewenang yang terstruktur, operator produksi cenderung
membiarkan proses produksi berjalan walaupun terindikasi masalah. Hal ini berdampak akumulasi
jumlah barang NG dalam jumlah besar sebelum terverifikasi oleh bagian QC. Sehingga diperlukan
penyegaran (refreshment) pemahaman serta penegakan protokol dan prosedur Stop, Call, Wait (SCW)
untuk meminimalisir hasil produksi cacat sejak awal.

Protokol SCW selain panduan praktis, pendekatan ini diharapkan memberikan keberanian
kepada operator produksi menghentikan proses produksi saat ditemukan abnormality. Solusi yang
diterapkan berakar dari prinsip lean manufacturing dan jidoka, dengan penerapan pada menghentikan
proses (Stop), memanggil pengawas (Call) dan menunggu instruksi (Wait). Harapannya sistem ini
mampu menurunkan pemborosan bahan baku maupun sumber daya dan waktu karena ada pekerjaan
tambahan (rework). Sehingga ini menjadi semacam mekanisme kendali yang responsif dalam
menurunkan potensi terjadinya pemborosan sumber daya.

Kegiatan ini tidak diarahkan untuk memperkenalkan SCW sebagai prosedur baru, tetapi untuk
memperkuat konsistensi penerapan SCW yang telah digunakan perusahaan. Kegiatan PKM ini
dilakukan pada industri manufaktur yang menghasilkan komponen otomotif. Diharapkan melalui
kegiatan ini, tercipta budaya kerja yang responsif terhadap kualitas serta memperkuat link and match
antara kebutuhan industri dan perguruan tinggi serta mendukung mitra untuk mampu meningkatkan
efisiensi penggunaan material dan menurunkan potensi claim yang terjadi baik claim customer maupun
claim market.
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METODE

Kegiatan Pengabdian kepada Masyarakat (PKM) ini dilakukan di lokasi mitra, sebuah
perusahan yang bergerak di industri subsektor komponen otomotif di daerah Cikarang, Bekasi, Jawa
Barat. Rangkaian program pendampingan ini dirancang dan dilaksanakan secara bertahap selama
kurun waktu 3 (tiga) bulan, Mei-Juli 2026. Kegiatan utama berupa sosialisasi massal yang
diselenggarakan tanggal 17 Juli 2026 yang diintegrasikan dalam agenda rutinitas Kampanye Program
Perusahaan (KPP), dilanjutkan dengan edukasi interaktif dan peragaan lapangan.

Kegiatan ini melibatkan sebanyak 450 peserta, terdiri dari seluruh level jabatan dari lini
operasional (produksi) sampai dengan lini supporting (engineering, QA/QC dan administrasi).
Pelaksanaan kegiatan dilakukan dengan pendekatan kombinasi antara observasi lapangan, pemaparan
materi, simulasi praktik dan diskusi interaktif. Secara teknis, pelaksanaan PKM ini mengadopsi
semangat continuous improvement, bahwa setiap elemen perusahaan harus melibatkan diri untuk
memastikan keberlangsungan sistem itu sendiri (Puspitasari et al, 2023)., sebagaimana tergambar
dalam gambar 1.

PELAKSANAAN EVALUASI
Penyuluhan Evaluasi Hasil
Edukasi Menarik Kesimpulan Dan Saran

Gambar 1. Metodologi Pelaksanaan Kegiatan Pengabdian Masyarakat

Tahap pertama dilakukan melalui observasi dan diskusi dengan pihak perusahaan untuk
memahami kondisi penerapan SCW di lokasi Mitra. Pengamatan secara langsung (genba) terhadap alur
kerja lini produksi dan identifikasi titik-titik rawan pemborosan dan lokasi penimbunan produk NG.
Sesi ini dilakukan peninjauan laporan hasil produksi dan laporan kualitas serta wawancara dengan
bagian Produksi, Maintenance dan QC untuk identifikasi faktor penyebab penerapan SCW belum
konsisten.

Tahap kedua berupa sosialisasi, edukasi dan simulasi lapangan mengenai penerapan SCW.
Penyampaian melalui Kampanye Program Perusahaan (KPP) yang melibatkan 450 peserta pada 17 Juli
2026. Edukasi menekankan pada potensi bahaya dan kerugian yang disebabkan oleh barang NG/Reject
dengan melakukan simulasi peragaan alur SCW secara teknis maupun praktis di area produksi saat
ditemukan abnormal yang relevan dalam aktivitas produksi, sehingga peserta dapat menghubungkan
kembali prosedur SCW dengan kondisi nyata pekerjaan sehari-hari. Dalam tahap simulasi, peserta
diberikan contoh kondisi yang perlu menerapkan tindakan sesuai penerapan SCW sesuai dengan
peran masing-masing. Operator berperan melakukan Stop ketika datang kondisi abnormal, kemudian
operator melakukan aktifitas Call kepada pihak yang bertanggung jawab. Aktivitas Wait dilakukan
sampai terdapat verifikasi dan arahan bahwa proses bisa dilanjutkan.

Tahap ketiga berupa Evaluasi, karena kegiatan tidak menggunakan instrumen pre-test dan post-
test serta tidak menggunakan data kinerja internal perusahaan sebagai data publikasi, evaluasi
dilakukan dengan cara observasional dan partisipatif melalui pengamatan selama simulasi, diskusi,
tanya jawab dan umpan balik peserta. Evaluasi dilakukan untuk melihat pemahaman peserta dalam
menjelaskan kembali alur SCW, memahami pembagian peran serta kemampuan merespon skenario
abnormal yang diberikan selama simulasi. Hasil evaluasi digunakan mengidentifikasi bagian
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penerapan SCW yang perlu dilakukan penguatan dan masukan bagi keberlanjutan penerapan
lingkungan kerja.

Pendekatan ini dirancang untuk memperkuat konsistensi penerapan SCW yang telah dimiliki
perusahaan, sehingga protokol SCW dapat dipahami dan diterapkan secara seragam oleh pihak yang
terlibat dalam proses produksi.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan kondisi awal, kegiatan PKM diarahkan bukan untuk memperkenalkan SCW
tetapi untuk menguatkan kembali pemahaman dan sinkronisasi peran setiap pihak yang terlibat.

Pelaksanaan penyuluhan dilakukan pada Program Kampanye Perusahaan (KPP) yang
dilakukan secara mingguan. Penyuluhan materi telah dilakukan pada 17 Juli 2026 di lokasi Perusahaan
industri komponen otomotif dengan jumlah peserta sebanyak 450 orang dari semua level jabatan.
Penyuluhan dan edukasi interaktif dengan menekankan kembeali tiga tahapan utama SCW (Stop, Call,
Wait). Penjelasan menekankan pada usaha memberikan alasan suatu proses perlu dihentikan saat
ditemukan kondisi abnormal, pihak yang dihubungi serta pentingnya menunggu verifikasi atau
arahan sebelum melanjutkan proses produksi.

Hal ini perlu disampaikan karena penerapan SCW tidak berdiri sendiri pada tindakan
operator. Ketika operator melakukan Stop, harus diikuti oleh Call, kemudian direspon oleh pihak yang
menerima panggilan. Keberhasilan SCW sangat bergantung pada keterhubungan antar peran, bukan
hanya kepatuhan individu. Peserta diminta melihat SCW sebagai satu rangkaian tindakan yang saling
terkait, bukan berdiri sendiri.

Penguatan ini penting karena permasalahan yang ditemukan pada mitra bukan terletak pada
ketiadaan protokol SCW, tetapi pada konsistensi penerapannya saat berada dalam lingkungan nyata
lini produksi. Prosedur yang ada membutuhkan pemahaman yang seragam dari pelaksana sehingga
tahu kapan proses produksi dihentikan, siapa yang menerima laporan abnormal dan kapan proses
kembali dilanjutkan. Sehingga kegiatan pendampingan berfungsi sebagai refresh sekaligus sarana
untuk menyamakan kembali persepsi terkait fungsi dan tugas masing-masing personil.

Gambar 2. Pelaksanaan Penuhn

Penguatan pemahaman dilanjutkan melalui simulasi kondisi abnormal. Hal ini dilakukan
dengan keyakinan bahwa simulasi teoritis perlu didampingi dengan contoh nyata dilapangan untuk
melihat respon ketika menghadapi kondisi aktual di proses produksi.

Selama simulasi, peserta diberi kesempatan menunjukkan pemahaman bagaimana protokol
SCW diterapkan pada kondisi abnormal yang ditemukan dalam pekerjaan. Diskusi selama kegiatan

This work is licensed under Creative Commons Attribution License 4.0 CC-BY International license

oren (Y nccrss Hal | 184



Ivan Wirahadi, Penguatan Penerapan Protokol Stop, Call, Wait (SCW) dalam Pengendalian Product
Defect pada Lini Produksi Industri Komponen Otomotif

memberikan ruang membahas keraguan yang dihadapi peserta dalam menerapkan protokol SCW saat
kondisi tersebut berhadapan dengan tuntutan pencapaian target produksi. Simulasi menjadi sarana
untuk menyamakan persepsi mengenai kapan proses harus dihentikan, informasi disampaikan dan
kapan keputusan terkait kelanjutan proses disampaikan

Dari kegiatan diatas, ditemukan efektifitas SCW tidak hanya didukung oleh keputusan Stop
oleh operator. Call dan Wait memiliki fungsi yang sama penting, karena menentukan penyelesaian
abnormality segera mendapat perhatian dan verifikasi dari pihak terkait.

Temuan penting dari kegiatan ini adalah konsistensi penerapan SCW tidak hanya dibangun
oleh prosedur tertulis. Prosedur perlu dipahami, dipraktikkan dan direspon secara konsisten oleh
pihak yang terlibat. Kondisi ini menjelaskan perbedaan penerapan SCW pada tingkat pengawasan
yang berbeda. Hal ini mengindikasikan bahwa penerapan SCW pada perusahaan mitra belum menjadi
kebiasaan kerja. Sehingga perlunya penguatan SCW yang diarahkan pada respons yang muncul secara
alami ketika abnormality terjadi. Sehingga SCW dapat dipandang sebagai bagian dari budaya kualitas.

Dengan pemahaman tersebut, penguatan SCW dapat mendukung prinsip built-in quality,
kualitas dijaga dari proses. Prinsip ini selaras dengan konsep Jidoka yang menekankan penghentian
proses ketika terjadi abnormality sehingga masalah tertangani dari akarnya (Liker, 2020)

Temuan tersebut menguatkan bahwa penerapan protokol tersebut memiliki dimensi yang
lebih luas dibandingkan sekedar kepatuhan terhadap prosedur. Ketika setiap fungsi memahami
tugasnya, maka SCW berfungsi sebagai mekanisme koordinasi lintas fungsi. Sehingga penguatan
protokol pada kegiatan ini dapat dipandang sebagai upaya membangun kembali hubungan antar
prosedur, perilaku kerja dan respon organisasi terhadap abnormality.

Gambar 3. Foto Bersama Setelah Kegiatan PKM Selesai

Temuan tersebut selanjutnya dapat ditempatkan dalam kontek kegiatan penelitian
sebelumnya yang menekankan pentingnya awareness serta internalisasi budaya mutu lingkungan
produksi. Pendekatan penguatan pada pengabdian ini, memiliki kesesuaian dengan kegiatan
sebelumnya yang menempatkan peningkatan awareness operator sebagai salah satu bagian paling
penting dalam pengendalian kualitas (Rahayu dan Nugroho, 2024). Pentingnya internalisasi budaya
mutu melalui aktivitas yang mendekatkan praktik kualitas dengan aktifitas kerja di lini produksi
(Nurdin dan Firmansyah, 2022). Pada kegiatan ini, pengendalian kualitas dilakukan melalui protokol
SCW dengan melibatkan beberapa peran yang saling terkait yaitu operator, leader dan QC. Sehingga
posisi tersebut menjadi pembeda karena pendampingan tidak untuk mengenalkan prosedur baru tapi
pada penyelarasan kembali prosedur yang sudah tersedia agar lebih konsisten dalam menghadapi
kondisi abnormality proses produksi.

Selama pelaksanaan kegiatan, ditemukan beberapa kondisi yang perlu diperhatikan dalam
usaha menjaga konsistensi penerapan SCW. Salah satunya adalah adanya konflik antara menjaga
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pencapaian produksi dan penjagaan kualitas melalui penghentian proses produksi ketika ditemukan
abnormality. Hal ini menunjukkan bahwa perubahan perilaku tidak hanya terkait prosedur, tetapi juga
dukungan lingkungan kerja yang memberikan ruang dan wewenang bagi operator produksi
menjalankan protokol SCW, tanpa merasa bahwa tindakan tersebut dipandang menghalangi
pencapaian target produksi.

Kendala berikutnya adalah terkait konsistensi penerapan protokol SCW setelah kegiatan
berakhir. Penyuluhan dan simulasi dapat membantu menyamakan pemahaman, tetapi keberlanjutan
penerapan tetap membutuhkan pengawasan dan pengamatan secara berkala. Memastikan SCW
menjadi bagian aktivitas rutin dalam menjaga kualitas yang diinginkan perusahaan.

Berdasarkan kondisi tersebut, program refreshment perlu dilakukan secara berkala, penguatan
alur SCW di area kerja, penguatan peran leader dan QC dalam memberikan respon ketika operator
melakukan Call. Hal ini diharapkan dapat menjaga konsistensi penerapan SCW dan perlahan
membentuk kebiasaan kerja yang lebih responsif terhadap kondisi abnormal.

KESIMPULAN

Secara konsep, konsistensi penerapan SCW diharapkan berpotensi mampu mendukung
pengendalian produk NG dan reject, dengan cara menghentikan abnormalitas proses produksi
dihentikan sebelum berlanjut ke proses produksi berikutnya. Pengendalian ini juga berpotensi
menurunkan kebutuhan rework, penggunaan material tambahan serta munculnya claim customer atau
claim market karena product cacat lolos inspeksi. Namun dampak kuantitatif terhadap defect, biaya
kualitas dan rewok maupun biaya belum diukur dalam kegiatan ini karena evaluasi tidak
menggunakan data kinerja perusahaan sebagai data publikasi. Sehingga, manfaat tersebut
ditempatkan sebagai implikasi penerapan SCW dan peluang evaluasi lanjutan, bukan sebagai hasil
kuantitatif kegiatan ini.

Berdasarkan hasil pelaksanaan Pengabdian kepada Masyarakat (PKM), pendampingan
protokol Stop, Call, Wait (SCW) pada perusahaan mitra memberikan penguatan terhadap pemahaman
mengenai pentingnya penerapan SCW ketika ditemukan kondisi abnormal pada proses produksi.
Kegiatan juga memperjelas keterkaitan peran operator, leader, dan quality control dalam rangkaian
Stop, Call, dan Wait, sehingga penerapan SCW tidak dipahami sebagai tindakan individual operator,
tetapi sebagai mekanisme koordinasi lintas fungsi. Hasil kegiatan menunjukkan bahwa tantangan
utama bukan terletak pada ketersediaan protokol SCW, melainkan pada konsistensi penerapannya
dalam kondisi nyata di lini produksi. Oleh karena itu, keberlanjutan penerapan SCW memerlukan
penguatan secara berkala melalui refreshment, pengawasan lapangan, serta dukungan leader dan
quality control dalam memberikan respons terhadap kondisi abnormal.

Beberapa saran strategis yang bisa dijalankan oleh perusahaan mitra yaitu melalui
pemasangan andon atau instrumen visual di setiap stasiun kerja, hal ini dapat mempercepat sinyal Call
dan meningkatkan kecepatan respon pimpinan kerja saat terjadi abnormality proses produksi.
Perusahaan juga perlu mempertimbangkan sebuah reward system berupa program insentif atau
penghargaan bagi lini produksi atau area kerja yang menerapkan SCW secara konsisten. Dalam usaha
mendukung konsistensi penerapan SCW diperlukan pelaksanaan audit atau genba lapangan yang
memiliki jadwal rutin, harapannya genba yang dilakukan membantu membentuk dan menjaga
kedisiplinan kerja yang sudah terjadi sehingga mampu didorong menjadi sebuah budaya kerja yang
positif.
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