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Pengendalian Kualitas Pada Produksi Spare part Motor Menggunakan 
Metode FMEA dan FTA 
[Quality Control in Motorcycle Spare parts Production Using the FMEA 
and FTA Methods] 

 
Moch. Devan Rangga Putra Al-azhar1), Wiwik Sulistiyowati *,2)  

1,2)Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Sidoarjo, Indonesia 
*Email Penulis Korespondensi: wiwik@umsida.ac.id 

 
Abstract. PT XYZ is a company engaged in the motorcycle spare parts business, located in East Java. The average product 

defect rate from June 2024 to November 2024 reached 10.9%, exceeding the company’s expected monthly tolerance 
limit (5%). The objectives of this study are to determine the highest RPN value, identify the causes of product failure, 
and provide recommendations for improvement. The methods used in this research is Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA). The results of this study indicate that rust on the backing plate is 
the failure mode with the highest RPN 140. The causes of this failure include human error, suboptimal machine 
parameters, incomplete quality double-checking, unstable raw material quality, and humid storage conditions. The 
recommended improvements include the need to enhance quality standards and SOPs across all aspects, ranging from 
inspection checklists and material quality to humidity control in storage areas. 

Keywords – Quality improvement, defect product, FMEA, FTA 
 

Abstrak. PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang spare part sepeda motor yang berada di Jawa Timur. 
Rata-rata kecacatan produk di bulan Juni 2024 sampai November 2024 mencapai 10,9% dan melebihi batas standar 
toleransi perbulan yang diharapkan perusahaan (5%). Tujuan penelitian ini adalah menentukan nilai RPN tertinggi, 
mengetahui penyebab terjadinya kegagalan produk, dan memberikan rekomendasi perbaikan. Metode yang 
digunakan dalam penelitian ini yaitu Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analisys (FTA). Hasil 
penelitian ini yaitu backing plate karat merupakan failure mode dengan nilai RPN tertinggi 140. Penyebab terjadinya 
kegagalan tersebut yaitu human error, parameter mesin tidak optimal, double checking kualitas tidak menyeluruh, 
kualitas bahan baku yang tidak stabil, dan storage yang lembab. Rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah 
perlunya peningkatan standar kualitas dan SOP pada semua aspek mulai dari checklist inspection, kualitas material, 
hingga pengendalian kelembaban pada storage. 

Kata Kunci – Peningkatan kualitas, cacat produk, FMEA, FTA

I. PENDAHULUAN  

 
Berdasarkan data rata-rata kecacatan produk dibulan Juni 2024 sampai November 2024 mencapai 10,9%. Data 

kegagalan tersebut terdiri dari bulan Juni sebesar 10,1%, bulan Juli sebesar 9,7%%, bulan Agustus 10,2%, bulan 
September 12,7%, bulan Oktober 9,9%, bulan November 12 dan bulan Desember 11,4%. Angka tersebut melebihi 
batas standart toleransi perbulan yang diharapkan tidak melebihi 5%. Dengan dilakukannya penelitian ini diharapkan 
mampu mengatasi permasalahan yang ada diperusahaan dan mewujudkan target produksi yang direncakan. 
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Penelitian terdahulu yang pembahasanya sama dengan penelitian ini adalah dari Firdaus (2023) menggunakan 

metode FMEA untuk mengatasi permasalahan bongkar muat alat kering dan basah, hasil dari penelitiannya yaitu  
Berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number), terdapat 3 (tiga) jenis risiko yang paling tinggi, yaitu salah satunya 
sirkulasi truk tidak lancar dengan nilai 192[7]. Penelitian lainnya dilakukan oleh Meta Yolanda (2023) [8] yang 
menggunakan metode FTA untuk mengatasi permasalah yang terjadi pada departemen interior. Berdasarkan hasil 
FTA, diperlukan perbaikan untuk mengurangi cacat di Departemen Interior. Rekomendasi perbaikan yang dapat 
diberikan kepada perusahaan adalah membuat formulir daftar periksa agar operator lebih mudah membersihkan kasur 
secara rutin, memeriksa apakah cairan anti lengket telah disemprotkan dua kali, dan memastikan cat telah 
disemprotkan dua kali. Melalui penggabungan kedua metode tersebut, penelitian ini mampu mengidentifikasi bahwa 
backing plate karat merupakan failure mode dengan nilai RPN tertinggi yaitu sebesar 140 dengan rating severity 7, 
occurance 5, dan detection 4. Analisis FTA pada penyebab backing plate karat berdasarkan faktor 5M (man, machine, 
method, material, dan environment) didapatkan penyebab terjadinya kegagalan tersebut yaitu human error, parameter 
mesin tidak optimal, double checking kualitas tidak menyeluruh, kualitas bahan baku yang tidak stabil, dan storage 
yang lembab. Rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah perlunya peningkatan standar kualitas dan SOP pada 
semua aspek mulai dari checklist inspection, kualitas material, hingga pengendalian kelembaban pada storage. Tujuan 
penelitian ini adalah menentukan nilai RPN tertinggi dari permasalahan, mengetahui faktor-faktor akar masalah 
penyebab terjadinya kegagalan produk pada saat proses produksi, dan memberikan rekomendasi hasil kajian 
pemecahan masalah kegagalan produk. 

II. METODE 

A. Waktu dan tempat penelitian 
Penelitian akan dilakukan di PT XYZ yang berada di Mojokerto selama 6 bulan yang terhitung pada bulan Oktober 

2024 – Maret 2025 
B. Langkah-langkah Penelitian 

Berikut merupakan langkah-langkah penelitian yang dilakukan mulai dari tahap studi pendahuluan (studi pustaka 
dan studi lapangan), identifikasi dan perumusan masalah, pengumpulan data, pengolahan dan analisis data, hingga 
tahap akhir berupa kesimpulan dan saran. Diagram alir yang menggambarkan langkah-langkah penelitian ini dapat 
dilihat pada gambar 1.  
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Mulai

1. Studi Pustaka
2. Studi Lapangan

Identifikai dan perumusan 
masalah

Tujuan penelitian

Pengumpulan data primer dan 
sekunder

Pengolahan data metode FMEA:
1. Analisis failure mode
2. Analisis potential effect dan potential cause
3. Penilaian RPN

Pengolahan data metode FTA

Analisis dan pembahasan

Kesimpulan dan saran

Selesai

Rekomendasi perbaikan

 
Gambar 1. Diagram alir penelitian 

Langkah-langkah penelitian ini disajikan dalam gambar 1 dengan penjelasan sebagai berikut. 
1. Studi pendahuluan 

Studi pendahuluan dilakukan dengan melakukan studi pustaka dan studi lapangan. Studi pustaka bertujuan untuk 
mencari informasi dari penelitian sebelumnya yang bersumber dari jurnal maupun buku. Studi lapangan bertujuan 
untuk melihat langsung proses produksi sparepart. 
2. Identifikasi dan Perumusan Masalah 

Hasil dari studi pustaka dan studi lapangan digunakan sebagai dasar untuk membuat rumusan masalah melalui 
proses identifikasi mulai dari proses produksi hingga barang lulus uji kualitas finish good. 
3. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian merupakan poin-poin yang akan dicapai atau diperoleh sebagai hasil dari dilakukannya 
penelitian ini. Tujuan penelitian juga digunakan sebsgai acuan serta batas dalam pengambilan data dan pembahasan 
agar topik tetap terfokus dan jelas. 
4. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data pada penelitian ini terdiri dari 2 jenis data, yaitu data primer dan data skunder. Data primer 
diperoleh dari melakukan studi lapangan berupa hasil wawancara maupun observasi secara langsung. Data skunder 
merupakan data pendukung yang diperoleh dari lteratur terdahulu seperti jurnal dan buku. 
5. Pengolahan data 

Data yang telah dikumpulkan pada penelitian ini selanjutnya diolah menggunakan metode FMEA 
Metode Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) 
Metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) terdiri atas delapan tahapan utama [9]. Tahapan tersebut 

meliputi identifikasi potensi bahaya yang dapat menyebabkan kecacatan pada proses produksi, identifikasi failure 
mode yang mungkin terjadi, serta penentuan potential effect atau dampak yang ditimbulkan dari setiap failure mode. 
Selanjutnya dilakukan identifikasi penyebab (potential cause) dan metode deteksi (detection mode) terhadap setiap 
failure mode pada proses produksi. Tahap berikutnya adalah memberikan penilaian terhadap tiga parameter utama, 
yaitu Occurrence (O), Severity (S), dan Detection (D), dengan skala penilaian 1–10 sebagaimana ditunjukkan pada 
tabel berikut.  
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Tabel 1. Nilai Severity [10]. 

 

Tabel 2. Nilai Occurance [10]. 

 

Tabel 3. Nilai Detection [10]. 

 
 

Menghitung nilai RPN dengan rumus: 
RPN= S × O × D  ........................................................................................................................... (1) 

Sumber: [11] dan [12]. 

 
Selanjutnya pengolahan data menggunakan Metode FTA. Berikut langkah dalam melakukan analisis dengan 

metode FTA: 
1. Tentukan penyebab kegagalan yang ada. 

1

2

2
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2. Membuat model grafis pohon kesalahan dari penyebab kegagalan. 
3. Menentukan penyebab kegagalan terkecil dari analisis pohon kesalahan. 
4. Membuat usulan perbaikan. 

Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) merupakan metode analisis yang menggunakan pendekatan 
sistematis untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan risiko dengan mempertimbangkan tiga parameter utama, yaitu 
Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) [13]. Dalam penelitian ini, metode FMEA diterapkan untuk 
mengevaluasi setiap penyebab kegagalan pada proses produksi melalui perhitungan Risk Priority Number (RPN) 
berdasarkan skala penilaian 1–10 pada masing-masing parameter. Penggunaan metode ini bertujuan untuk 
mengidentifikasi potensi kegagalan beserta dampak yang ditimbulkannya sehingga memudahkan proses penentuan 
prioritas risiko dan penyusunan tindakan perbaikan yang tepat [14]. Nilai RPN diperoleh dari hasil perkalian ketiga 
parameter, yaitu Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) [15]. Berikut adalah rumus RPN: 

RPN = O x S x D               (1) 
Sumber: [15] 

Risk Priority Number (RPN) merupakan nilai yang digunakan untuk menentukan tingkat prioritas risiko dari setiap 
potensi kegagalan. Nilai RPN membantu perusahaan dalam mengidentifikasi penyebab kegagalan yang memiliki 
tingkat risiko tertinggi sehingga dapat menjadi prioritas dalam pelaksanaan tindakan perbaikan. Perhitungan RPN 
didasarkan pada tiga parameter utama, yaitu Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D). Kombinasi ketiga 
parameter tersebut memungkinkan identifikasi terhadap penyebab kegagalan yang paling berpotensi terjadi dan 
memberikan dampak signifikan. Parameter Severity dinilai menggunakan skala 1–10, di mana nilai 1 menunjukkan 
tingkat keparahan paling rendah dan nilai 10 menunjukkan dampak yang sangat serius. Parameter Occurrence juga 
menggunakan skala 1–10, dengan nilai 1 menunjukkan kemungkinan terjadinya kegagalan yang sangat kecil, 
sedangkan nilai 10 menunjukkan kemungkinan kegagalan yang sangat tinggi. Sementara itu, parameter Detection 
dinilai pada skala yang sama, di mana nilai 1 menunjukkan bahwa kegagalan sangat mudah dideteksi, sedangkan nilai 
10 menunjukkan bahwa kegagalan sangat sulit untuk dideteksi [16]. 

 
Tingkat risiko ditentukan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Semakin tinggi nilai RPN, semakin besar 

tingkat keparahan dan prioritas suatu potensi kegagalan yang harus ditangani [17]. Oleh karena itu, nilai RPN yang 
tinggi menunjukkan bahwa risiko tersebut memerlukan perhatian utama serta menjadi prioritas dalam penerapan 
langkah-langkah pengendalian dan mitigasi untuk meminimalkan kemungkinan terjadinya kegagalan[17]. Dalam 
perhitungan nilai RPN dilakukan prioritas berdasarkan risiko, setiap kesalahan atau kegagalan serta dampaknya 
dengan memperhatikan faktor keparahan (severity), tingkat kejadian (occurance) dan kemampuan deteksi (detection) 
[17]. 

Nilai RPN dibagi ke dalam tingkat kritis normal, semi-kritis, dan kritis [18]. 
a) Level Normal, yaitu kondisi ketika nilai RPN berada di bawah 70 (RPN < 70). Pada kategori ini, tingkat risiko 

tergolong rendah sehingga umumnya tidak memerlukan tindakan korektif maupun preventif, meskipun upaya 
perbaikan tetap dapat dilakukan sebagai langkah antisipasi. 

b) Level Semi-Kritis, yaitu kondisi ketika nilai RPN berada pada rentang 70 hingga 140 (70 < RPN < 140). Pada 
kategori ini, setidaknya salah satu dari tiga parameter penyusun RPN memiliki nilai di atas 5. Meskipun tingkat 
risikonya masih tergolong sedang, tindakan korektif maupun preventif perlu segera dipertimbangkan untuk 
mencegah peningkatan risiko, dan 

c) Level Kritis, yaitu kondisi ketika nilai RPN melebihi 140 (RPN > 140). Pada kategori ini, setidaknya dua dari tiga 
parameter penyusun RPN memiliki nilai yang tinggi sehingga tingkat risiko menjadi sangat signifikan. Oleh karena 
itu, diperlukan tindakan korektif dan/atau preventif secara segera untuk mengurangi potensi kegagalan yang dapat 
terjadi. 
 

6. Analisis dan Pembahasan 
Hasil pengolahan data menggunakan metode FMEA selanjutnya dianalisis lebih lanjut menggunakan metode FTA 

untuk mengetahui penyebab terjadinya kegagalan yang menyebabkan product defect.  
Metode Fault Tree Analisys (FTA) 

 
Tabel 3. Simbol dalam analisis FTA 
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Sumber: [20] 

7. Rekomendasi perbaikan 
Rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil analisis FTA didapatkan dari focus group discussion dengan SPV QC, 

leader produksi, dan SPV warehouse. Diharapkan hasil yang didapatkan dapat diimplementasikan oleh perusahaan, 
agar dapat mengurangi kecacatan produk dan meningkatkan produktivitas dari perusahaan. 
8. Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan diambil dari poin yang ada di tujuan penelitian, yaitu untuk mengetahui nilai RPN tertinggi, penyebab 
ternjadinya kegagalan, serta rekomendasi perbaikan. Saran diberikan untuk penelitian selanjutnya untuk mendukung 
perkembangan penelitian sehingga didapatkan hasil yang lebih baik.  

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Pengumpulan data 

 
Tabel 4. Data reject product. 

Bulan Kampas rem packing (pcs) Defect (pcs) % Defect 
JUNI 314,700  31,816  10.1% 

JULI 233,680  22,667  9.7% 

AGUSTUS 145,400  14,889  10.2% 

SEPTEMBER 257,740  32,656  12.7% 

OKTOBER 331,360  32,871  9.9% 

NOVEMBER 162,540  19,505  12.0% 

DESEMBER 136,510  15,532  11.4% 

AVERAGE 10.9% 
Sumber: Data diolah, 2026 

Berdadarkan tabel 4 diketahui bahwa persentase defect tiap bulan sangat tinggi dengan rata-rata 10.9%. Produk 
cacat yang tidak lulus standar kualitas akan masuk sebagai data aval atau product defect dan akan ditindak lanjut oleh 
tim quality control.    

 
B. Pengolahan Data 

Data yang diperoleh dari tahap pengumpulan data akan dianalisis failure mode atau risiko kegagalan yang 
menyebabkan terjadinya defect product. Failure mode yang terjadi selama proses produksi sparepart (kampsa rem) 

5

8

32

35

Page 12 of 16 - Integrity Submission Submission ID trn:oid:::1:3618548115

Page 12 of 16 - Integrity Submission Submission ID trn:oid:::1:3618548115



Page | 7 
 

 

dianalisis berdasarkan hasil pengamatan lapangan dan in-depth interview dengan SPV quality control, leader 
produksi, dan SPV warehouse. Hasil analisis disajikan pada tabel 5. 

Tabel 5. Analisis failure mode 
Komponen Failure Mode Potential Cause Potential Effect 
Kardus Kardus peyok Kualitas bahan baku buruk Tidak bisa melindungi sparepart; sparepart rusak 
Kotak Dimensi tidak sesuai die aus sparepart longgar, sparepart bergesekan 
Etiket Etiket tidak tercetak 

dengan jelas 
nozzle tinta tersumbat, tinta 
kering 

Tidak bisa discan, tidak bisa didata sebagai bahan 
masuk 

Per Per patah heat treatment gagal fungsi rem tidak maksimal  
Per kendor heat treatment gagal fungsi rem tidak maksimal 

Kampas rem 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 

miring 
Cepat aus, bagian tidak merata 

Gesper Gesper patah material getas sparepart lepas  
Gesper tidak 
mengunci 

mold wear sparepart lepas 

 
Analisis failure mode pada tabel 5 menunjukkan bahwa tiap komponen dalam produksi sparepart kampas rem 

menimbulkan barang defect atau barang yang tidak lolos uji kualitas finished good sebelum dikirim ke customer. 
Komponen yang terlihat kurang penting ternyata mampu menimbulkan failure yang menyebabkan sparepart tidak 
lolos uji kualitas dan masuk sebagai data aval/barang reject. 

 
Failure mode yang telah dianalisis akan diberikan penilaian berdasarkan tingkat keparahan yang ditimbulkan 

(severity), frekuensi terjadinya kegagalan (occurance), dan tingkat pengendalian (detection). Penilaian dilakukan oleh 
SPV QC, leader produksi, dan SPV warehouse. Lebih lainjut hasil penilaian S, O, dan D akan dihitung menggunakan 
rumus (1) untuk menghasilkan nilai RPN (risk priority number). Hasil penilaian dan perhitungan RPN disajikan dalam 
tabel 6. 

Tabel 6. Ranking nilai RPN 
Komponen Failure Mode S O 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 5 
 Per kendor 6 4 3 70 4 
Kampas rem Kampas overheat 7 3 3 72 3 
 Backing plate karat 7 5 4 140 1 
 Delaminasi 7 5 3 105 2 
Kulit Kulit sobek 5 4 1 20 9 
 Kulit berjamur 6 3 1 18 10 
 Kulit miring 5 3 3 45 8 
Gesper Gesper patah 6 3 2 36 7 
 Gesper tidak mengunci 6 4 2 48 6 

 
Tabel 6 merupakan hasil akumulasi penilaian S, O, dan D oleh narasumber dan perhitungan RPN. Berdasarkan 

nilai RPN, failure mode diurutkan berdasarkan ranking. Nilai RPN tertinggi berarti bahwa risiko kegagalan atau 
failure mode tersebut memberikan dampak yang besar terhadap produk defect. Berdasarkan tabel 5, nilai RPN tertinggi 
pada komponen kampas rem yaitu failure mode backing plate karat dengan nilai RPN 140. Nilai 7 pada severity 
merupakan hasil rata-rata dari penilaian ketiga narasumber. Nilai 7 berarti semua narasumber menilai bahwa backing 
plate karat memberikan dampak yang besar pada kualitas produk dan mampu mempengaruhi proses selanjutnya. Nilai 
5 pada occurance berarti bahwa backing plate karat terjadi cukup sering dan kegagalan hampir tidak bisa dihindari. 
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Nilai 4 pada detection berarti bahwa kemampuan controling agar kegagalan tersebut tidak terjadi cukup rendah 
sehingga masih memiliki peluang untuk kegagalan tersebut terjadi lagi.  

 
C. Analisis dan Pembahasan 

Fault tree analysis (FTA) difokuskan pada failure mode dengan nilai RPN tertinggi, yaitu backing plate karat 
dengan nilai RPN 140. Analisis FTA digunakan untuk mengetahui penyebab terjadinya kegagalan atau failure mode 
untuk selanjutnya dapat digunakan sebagai dasar penyusunan rekomendasi perbaikan. 

 
Metode Fault tree analysis (FTA) 

FTA dilakukan dengan pendekatan 5M, yaitu man, machine, method, material, dan mother nature/environtment. 
Validasi hasil analisis dilakukan bersama dengan narasumber. 

 

Backing plate karat

Man

Tidak melakukan 
pemeriksaan 
menyeluruh 

sebelum proses

Machine Method Material
Mother nature/
Environtment

Parameter mesin tidak 
optimal

Ketidakstabilan 
hasil saat warm up 

dan shutdown 

Pengeringan tidak 
sempurna

display suhu dan 
panas aktual tidak 

akurat

kontrol proses kurang 
efektif

double checking 
kualitas tidak 
menyeluruh

Kualitas bahan baku tidak 
sesuai

backing plate 
mengandung 

imppuritas tinggi

Grade plate tidak 
pasti berdasarkan 

vendor

Pengendalian 
kelembaban

Tidak ada 
indikator kadar 

kelembaban 
ruangan

Kontaminasi 
melalui 

pengemasan yang 
tidak sesuai

 
Gambar 2. Fault tree analysis backing plate karat 

 
Hasil analisis FTA pada failure mode backing plate karat yaitu pada faktor man penyebab utamanya adalam 

operator tidak melakukan pemeriksaan menyeluruh material dan mesin sebelum proses. Diketahui bahwa operator 
hanya mengandalkan deteksi reject pada mesin karena tingginya permintaan produksi dan banyaknya varian sparepart 
kampas rem yang perlu diproses. Hal tersebut terkait dengan faktor method, yaitu tidak adanya aktivitas double 
checking yang dilakukan. Faktor machine dengan top event parameter mesin tidak presisi dan pengeringan tidak 
sempurna dikarenakan ketidakstabilan hasil saat kondisi mesin awal menyala setelah warm up dan kondisi mesin saat 
akan shutdown. Terkait ketidaksempurnaan hasil saat pengeringan, hal tersebut disebabkan oleh seringnya suhu aktual 
tidak 100% akurat dengan display suhu yang disetting oleh operator. Berdasarkan faktor material dengan top event 
kualitas bahan baku tidak sesuai, hal tersebut dikarenakan faktor kandungan impuritas yang tinggi sehingga bisa 
menyebabkan backing plate mudah untuk berkarat. Lebih lanjut, pada faktor material juga disebabkan oleh grade plate 
yang tidak pasti dengan adanya toleransi kualitas pada tiap vendor material sehingga hal tersebut juga memberikan 
dampak atas terjadinya backing plate karat. Faktor mother nature atau environtment yaitu rendahnya pengendalian 
kelembaban storage sehingga hal tersebut dapat menyebabkan backing plate berkarat. Penyebab rendahnya 
pengendalian kelembaban yaitu tidak ada indikator atau alat yang dapat melakukan controlling kelembaban pada 
storage. Selain itu, kontaminasi oleh pengemasan yang tidak sesuai juga dapat menyebabkan terjadinya backing plate 
berkarat. 

 
D. Rekomendasi perbaikan 

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. Terkait faktor mesin, kalibrasi suhu perlu dilakukan secara 
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lebih sering seiring dengan semakin lama mesin tersebut beroperasi, hal tersebut bertujuan untuk mengurangi risiko 
pengeringan yang tidak sempurna. Rekomendasi lain yang diberikan berdasarkan lingkungan storage yaitu 
pemasangan alat pengukur kelembaban di area penyimpanan. Jika memungkinkan, untuk stok yang sudah lama, 
penambahan silica gel juga direkomendasikan. Pada faktor grade plate yang disebabkan oleh vendor, 
direkomendasikan agar memperketat QC Incoming dan manajemen dalam pemilihan vendor bahan baku. 

IV. SIMPULAN 

 Produksi sparepart motor pada PT XYZ mengalami failure mode yang cukup banyak sehingga mempengaruhi 
tingginya persentase barang defect setiap bulannya. 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 melakukan pemeriksaan secara menyeluruh dan hanya mengandalkan defect detector 
pada mesin, selain itu operator juga tidak melakukan double checking pada material sebelum masuk ke dalam proses 
produksi. Penyebab dalam faktor lingkungan yaitu 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. Rekomendasi yang diberikan yaitu pembuatan 
checklist inspeksi material terutama backing plate sebelum produksi, pemasangan hygrometer dan monitoring 
kelembaban gudang, serta perlu adanya SOP warm up mesin dan penjadwalan kalibrasi perlu ditingkatkan berdasarkan 
usia kerja mesin. 
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