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Pendahuluan

PT XYZ adalah sebuah perusahaan yang o Kecacatan
bergerak dibidang spare part sepeda motor 14.0% ’ 1279

yang berada di Jawa Timur. Perusahaan ini ., o, 12.0%44 49,

memproduksi aneka spare part dari 109 10.1%9.79 192 &
berbagai macam merk sepeda motor yang s.0%

beredar di Indonesia. Dengan berbagai 6.0%

macam jenis produk yang diproduksi 4.0%

membuat perusahaan masih  memiliki 2-°Z/°

kendala mengenai Kualitas  produk 0.0% N Sy Syt
perusahaan. Berdasarkan data rata-rata Y YL F S E
kecacatan produk dibulan Juni 2024 sampai v é{i{\((’ oF %04(" O@‘o‘"

November 2024 mencapai 10,9%.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Bagaimanakah cara mengendalikan
kualitas produk dengan metode
Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) dan Fault Tree Analisys
(FTA)
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Metode Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)

1. ldentifikasi failure mode pada proses produksi

2. ldentfifikasi potential cause dan potential effect dari fallure mode
3. Penilaian Occurance (O), Severity (S), dan Defection (D)

4. Perhitungan nilai RPN

Metode Fault Tree Analisys (FTA)

Analisis yang bersifat tfop down yang dimaksud dengan awalan
asumsi kegagalan dari top event yang selanjutnya dirinci hingga
sampai pada kegagalan yang mendasar atau disebut dengan roof

cause
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Hasil

|dentifikasi failure mode, potential cause, potential effect.

Komponen Failure Mode Potential Cause Potential Effect
Kardus Kardus peyok Kualitas bahan baku buruk Tidak bisa melinduri sparepart; sparepartrusak
Kotak Dimensi tidak sesuai die aus sparepartlonggar, sparepart bergesekan
Etiket Etiket tidak tercetak dengan jelas |nozzle tinta tersumbat, tinta kering [Tidak bisa discan, tidak bisa didata sebagai bahan n
Per Per patah heattreatment gagal fungsi rem tidak maksimal
Per kendor heattreatment gagal fungsi rem tidak maksimal
Kampasrem (Kampas overheat waktu curing terlalu panjang Daya cengkram menurun
Backing plate karat Proses coating kurang menyeluruh |Rem slip
Delaminasi Bonding lem tidak sempurna Lapisan gesek lepas dari backing plate
Kulit Kulit sobek Grade bahan rendah nilai jual turun
Kulit berjamur kontaminasi mudah sobek
Kulit miring human error, jig penahan figur mirirfCepat aus, bagian tidak merata
Gesper Gesper patah material getas sparepartlepas

Gesper tidak mengunci

mold wear

sparepartlepas
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Hasil

|dentifikasi failure mode dan penilaian RPN

Komponen Failure Mode S (0 D RPN Rank
Kardus Kardus peyok 2 3 1 6 13
Kotak Dimensi tidak sesuai 2 2 2 8 12
Etiket Etiket tidak tercetak dengan jelas 3 3 1 9 11
Per Per patah 7 3 3 63 3

Per kendor 6 4 3 72 4
Kampas rem [Kampas overheat 7 3 3 63 3
Backing plate karat 7 5 4 140 -
Delaminasi 7 5 3 105 2
Kulit Kulitsobek 5 4 1 20 9
Kulit berjamur 6 3 1 18 10
Kulitmiring 5 3 3 45 8
Gesper Gesper patah 6 3 2 36 7
Gesper tidak mengunci 6 4 2 48 6
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Hasil

Analisis metode Fault tree analysis (FTA)

Backing plate karat
Man Machine Method Material Mot h‘er nature/
Environtment
Tidak Parameter mesin kontrol proses Kualitas bahan baku Pengendalian
melakukan tidak optimal kurang efektif tidak sesuai kelembaban
pemeriksaan
menyeluruh
|

ebelum prose

Kontaminasi
melalui
pengemasan
yang tidak
sesuai

Pengeringan
tidak sempurna

double
checking
kualitas tidak
menyeluruh

Tidak ada
indikator kadar
kelembaban
ruangan

backing plate
mengandung
imppuritas
tinggi

Grade plate
tidak pasti
berdasarkan
vendor

n hasil saat
warm up dan
shutdown

display suhu
dan panas

aktual tidak
akurat
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* Analisis menggunakan metode FMEA menghasilkan failure mode

dengan nilai RPN

tertinggi yaitu backing plate karat dengan nilai

RPN 140. Penyebab terjadinya kegagalan produk tersebut yaitu

operator tidak me
nanya menganda
juga tidak melaku

akukan pemeriksaan secara menyeluruh dan
kan defect detector pada mesin, selain itu operator

Kan double checking pada material sebelum masuk

Ke dalam proses produksi. Penyebab dalam faktor lingkungan vyaitu

storage yang lembab dan tidak mampu mendeteksi kadar
kelembaban. Selain itu, ketidakstabilan hasil saat awal warm up dan
akan shutdown serta grade pada plate yang tidak sesuai SOP juga
menyebabkan terjadinya failure mode tersebut.
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 Rekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan hasil analisis
failure mode menggunakan FTA yaitu, QC perlu memeriksa kondisi
backing plate sebelum in proses dengan memperhatikan item
pemeriksaan karat, baret, kotoran, dan ketebalan coating. Hal
tersebut bertujuan untuk mencegah bahan berkarat untuk masuk ke
proses selanjutnya. Rekomendasi kedua yaitu perlunya melakukan
trial produk sesaat setelah warm up untuk mengurangi coating yang
tidak merata yang akan menyebabkan karat. Selain itu, hal tersebut
juga dapat dijadikan sebagai sample inspeksi sebelum mesin dan
produk diproses dalam skala besar.
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 Hasil perhitungan nilai RPN pada metode FMEA didapatkan nilai
tertinggi dengan nilai 140 pada failure mode backing plate karat.

* Analisis FTA mengidentifikasi akar penyebab berasal dari faktor 5M,
yaitu man, machine, method, material, dan mother nature/environment,
terutama kurangnya inspeksi material, parameter mesin yang belum
optimal, kualitas bahan baku yang tidak konsisten, serta kondisi storage
yang lembab.

« Rekomendasi utama yang diusulkan adalah penerapan checklist
iInspeksi backing plate, SOP warm-up dan kalibrasi mesin, pengendalian
kelembaban gudang, serta peningkatan pengendalian kualitas material
dan supplier untuk menurunkan risiko terjadinya produk reject
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