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Pendahuluan
PT. Starr Panel Industri merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur berupa panel

sandwich yang dibuat dengan menggunakan muld sebagai alat pencetak panel. Dengan mengkhususkan diri
dalam pembuatan panel sandwich hingga sudah terbukti dalam kualitas, presisi dan kontrol material.

Berdasarkan penelitian terdahulu ditemukan bahwa permasalahan kualitas dialami oleh perusahaan
mengakibatkan kegagalan produk berupa goresan pada plat yang disebkan dalam proses roll press saat proses
produksi (Menurut Usman, 2019). Kondisi serupa dialami oleh PT Starr Panel Industri, antara lain dalam
bentuk marking pada plat sandwich panel dan bubble pada sandwich panel yang mengakibatkan plat tidak
rata. Tingkat kecacatan ini menccapai dalam 3 bulan terakhir sebesar 20% hal ini mengakibatkan terjadinya
keluhan pelanggan sebesar 3 komplain perbulannya oleh karena itu diperlukan strategi mitigasi kecacatan
pada proses produksi sandwich panel.



3

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang, maka didapatkan rumusan masalah dalam penelitian ini

adalah Bagaimana resiko pada produksi sandwich panel di PT. Starr Panel Industri

dengan metode FMEA dan FTA?.
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Metode

Menurut Kartikasari (2019), Failure Modes analysis (FMEA) merupakan sebuah metodologi

yang digunakan untuk mengevaluasi kegagalan, terjadi dalam sebuah system, desain, proses atau

pelayanan (service). Menurut Farmasetika (2021), metode Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)

melakukan analisa dengan cara penilaian pada setiap penyebab kegagalan produksi atau disebut dengan

perhitungan RPN dengan nilai 1-10. Penentuan nilai yang dibutuhkan untuk menghitung RPN berasal dari

severity(S), occurance (O), dan detection (D).
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Metode
Tabel dibawah ini adalah skor Nilai Severity, Occurrence, Detectability agar mendapatkan nilai RPN.

Tabel dibawah ini adalah skor Nilai Severity, Occurrence, Detectability agar mendapatkan nilai RPN. 

Severity Occurrence Detectability Rating

Tidak ada Hampir mustahil Hampir pasti 1

Sangat kecil Tidak relevan Deteksi sangat tinggi 2

Minor Rendah Deteksi yang tinggi 3

Rendah Relatif rendah Ketersediaan cukup tinggi 4

Sedang Sedang Deteksi sedang 5

Penting Cukup tinggi Deteksi rendah 6

Besar Tinggi Deteksi yang sangat rendah 7

Ekstrim Kegagalan berulang Deteksi jarak jauh 8

Serius Sangat tinggi Deteksi yang sangat jauh 9

Berbahaya Sangat tinggi Ketidakpastian mutlak 10
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Metode

Menurut Syarifudin (2021), metode Fault Tree Analisys (FTA) merupakan model grafis yang diterapkan

sebagai pendekatan analisa yang bersifat top down yang dimaksud dengan awalan asumsi kegagalan dari top event

yang selanjutnya dirinci hingga sampai pada kegagalan yang mendasar atau disebut dengan root cause.
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Metode
Tabel dibawah ini adalah skor Nilai Severity, Occurrence, Detectability agar mendapatkan nilai RPN.

Tabel dibawah ini adalah simbol yang digunakan dalam analisis FTA. 

Simbol Arti

Basic event, dasar inisiasi, kesalahan.

Conditioning event, kondisi spesifik.

Undevelopment event, kondisi yang tidak dapat dikembangkan.

External event, kondisi yang diharapkan muncul.

Logic event AND, kondisi kesalahan manual akibat semua input salah.

Logic event OR, kondisi kesalahan akibat salah satu input bermasalah.

Top event, kondisi yang menunjukan kegagalan yang akan diteliti lagi.

Transferred event, kondisi kejadian berbeda dengan halaman lain.
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Hasil
Berdasarkan proses aliran produksi sandwich panel menggambarkan alur dari awal proses produksi hingga proses finishing dapat di ketahui

deffect apa saja yang terjadi dalam proses produksi sandwich panel. Data penyebab deffect ini selanjutnya dianalisa agar dapat ditemukan nilai
RPN (Risk Priority Number) berdasarkan analisa occurrence, severity dan detection. Data diperoleh dari hasil observasi langsung ke area produksi
dengan hasil tabel sebagai berikut:

Tabel 3. Data Jumlah Kegagalan Bulan Juli – Desember 2023

No Proses

Juli 2023 Agustus 2023 September 2023 Oktober 2023 November 2023 Desember 2023

Qty produksi
Qty produk 

gagal
Qty produksi

Qty produk 

gagal
Qty produksi

Qty produk 

gagal
Qty produksi

Qty produk 

gagal
Qty produksi

Qty produk 

gagal
Qty produksi

Qty produk 

gagal

1
Decoiler 550 5 600 5 600 5 550 5 500 5 550 5

2
Roll forming 550 5 600 5 600 5 550 5 500 5 550 5

3
PU injection 550 40 600 50 600 60 550 55 500 50 550 60

4
Cutting 550 10 600 10 600 15 550 10 500 10 550 20

5
Finishing 550 30 600 40 600 55 550 50 500 40 550 50

Total 90 110 140 125 110 140
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Hasil
Tabel 4. Data Rata-Rata Kegagalan

No Periode Jumlah Produksi Jumlah Produk gagal

1 Juli 2023 550 90

2 Agustus 2023 600 110

3 September 2023 600 140

4 Oktober 2023 550 125

5 November 2023 500 110

6 Desember 2023 550 140

Total 3350 715

Rata-rata = jumlah kegagalan produk / jumlah  produk

= 715 / 3350

= 21%

Berdasarkan data tabel 4 rata-rata kegagalan produk dibulan Juli 2023 sampai Desember 2023 mencapai 0,21%. Data kegagalan tersebut melebihi batas standart

toleransi sebesar 100 Pcs sandwich panel perbulan. Jumlah produk gagal dibulan Juli masih mencapai batas toleransi perusahaan, namun di bulan Agustus hingga Desember jumlah

kegagalan produk melebihi batas toleransi yang diberikan perusahaan. Selanjutnya dapat di analisis apa saja penyebab kegagalan produk tersebut dengan menggunakan metode

FMEA. Berikut tabel lokasi produksi, aktivitas produksi, potensi kegagalan, dampak kegagalan dan nilai RPN.
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Pembahasan
Tabel 5. Analisis FMEA

No Lokasi Aktivitas Potensi Kegagalan Dampak Kegagalan O S D RPN

1 Mesin

decoiler

Memasukan coil pada

mesin.

Salah memasukanjenis coil. Terjadinya pemborosan dan

menyebabkan

produksi ulang.

2 2 8 32

2 Mesin rollforming Mencetak coil sesuai dengan

bentuk yang

sudah diseting.

Salah menyeting bentuk cetakan. Terjadinya pemborosan dan

menyebabkan

produksi ulang.

3 2 8 48

3 PU

Injection

Proses pengeluaran cairan

foam.

Setingan takaran bahan yang tidak

sesuai dan kelolosan bahan expired.

Menyebabkan panel hasil produksi

menjadi reject dan membuat proses

finishing

menjadi overload.

5 7 3 105

4 Mesin

cutting

Pemotongan otomatis pada

panel

Putusnya band saw pada proses

pemotongan panel

Menyebabkan panel tidak terpotong

dengan

Maksimal

2 2 7 28

5 Finishing Finishing dan memeriksa

standart produk

Lolosnya produk yang belum melalui

proses finishing dan terjadinya

overload

Finishing.

Tidak bisa memenuhi jadwalkirim 7 8 2 112
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Pembahasan
Tabel 6. Nilai RPN (Risk Priority Number)

No Lokasi O S D RPN Rank

1 Finishing 7 8 2 112 1

2 PU Injection 5 7 3 105 2

3 Mesin roll forming 3 2 8 48 3

4 Mesin decoiler 2 2 8 32 4

5 Mesin cutting 2 2 7 28 5

Dari hasil tabel 10 rangking nilai RPN diperoleh dari lokasi produksi penyebab kegagalan terbesar hingga terendah. Pada proses
finishing memiliki nilai RPN tertinggi sebesar 112 disebabkan karena lolosnya produk yang belum melalui proses finishing. Perangkingan
ke 2 dengan nilai RPN 105 di lokasi PU injection yang disebabkan karena operator tidak melakukan pengecekan ulang pada bahan dan
setingan takaran bahan yang kurang sesuai. Perangkingan ke 3 dengan nilai RPN sebesar 48 yang disebabkan oleh operator roll forming
yang tidak teliti dalam mencetak plat. Rangking RPN yang ke 4 sebesar 32 di sebabkan karena operator mesin decoiler salah
memasukan jenis coil pada mesin. Dan yang paling rendah terdapat nilai RPN sebesar 28 yang di sebabkan karena kesalahan
pemotongan produk.



12

Pembahasan
Data analisis Fault Tree Analysis (FTA) didapatkan pohon kesalahan dengan analisis secara visual dari proses produksi sandwich

panel yang mengakibatkan kegagalan produk. Dapat dilihat dari grafik pohon kesalahan pada gambar 1 di bawah ini.

Berdasarkan hasil FMEA dan FTA dapat diketahui rangking penyebab kegagalan dan defect produk maka dari hasil tersebut dapat di rekomendasikan

usulan perbaikan untuk mengatasi penyebab kegagalan. Dari hasil metode FMEA dan FTA dapat dilakukan perbaikan dari proses produksi seperti menekankan standart

operasional produksi kepada setiap operator dan memperbaiki beberapa alur standart operasional produksi yang perlu di perbaiki agar dapat meningkatkan kualitas

produk yang ada dan tidak menyebabkan banyak kegagalan yang berdampak pada pemborosan.
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Kesimpulan
Terdapat 5 penyebab kegagalan dalam proses produksi sandwich panel dengan

nilai RPN tertinggi sebesar 112 yang disebabkan oleh aktivitas produksi finishing yang
mengakibatkan overload pada proses finishing dan berdampak keterlambatan pada jadwal
pengiriman. Metode FMEA dan FTA dapat memberikan usulan perbaikan untuk
meningkatkan kualitas sandwich panel. Oleh karena itu dapat dilakukannya penekanan dan
perbaikan pada standart operasional produksi kepada setiap divisi yang ada terutama divisi
finishing. Analisis menggunakan Metode FMEA dapat memberikan usulan untuk penyebab
kegagalan yang terjadi pada proses produksi dan FTA dapat memberikan usulan perbaikan
dari analisis pohon kesalahan.
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