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Pendahuluan
Bengkel chrome XYZ merupakan salah satu bengkel
yang bergerak di bidang jasa chrome part - part motor,
yang secara konsisten dan mampu menghasilkan
chrome terbaik dan detailing, memilik followers sosial
media yang tinggi dan melakukan promosi hasil kerja
melalui sosial media hingga mendapatkan orderan
hingga luar pulau jawa. Proses chrome tromol di
bengkel chrome XYZ melalui beberapa tahapan dan
terdapat beberapa risiko yang sering terjadi pada
bengkel ini yaitu lapisan nikel mengalami pecah dan
chrome pada tromol tidak mengkilap, dan dalam 3
bulan yaitu september, oktober, november 2023 ada 43
tromol, 10 tromol mengalami keretakan lapisan nikel
dan 6 tromol tidak mengkilap

Jumlah

10

6

27

Kategori

Keretakan Nikel

Tidak Mengkilap

Normal

Jumlah tromol bermasalah pada 

Bulan (Sep - Nov 2023)
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Mengetahui tingkat risiko yang akan terjadi

saat pelapisan nikel pada tromol

2. Mengetahui tingkat risiko tromol tidak

mengkilap saat proses chrome
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Metode

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah kombinasi
antara FMEA dan FTA.

1. FMEA digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan
pada setiap tahapan produksi dan mengukur tingkat risiko
berdasarkan tiga parameter utama.

2. FTA yang memiliki fungsi untuk membantu menentukan
alternatif solusi terbaik berdasarkan kriteria-kriteria yang telah
ditetapkan.
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Pembahasan Metode FMEA
Proses Kode Mode Kegagalan (Failure Mode)

Potensi Akibat Dari Kegagalan

(Potential Failure Effect)

Poles P1 Kurang detail nya karyawan saat melakukan poles sehingga masih ada nya cat di

selah – selah tromol

Lapisan cat pada tromol masih terlalu tebal

Pemasukan Tromol ke

Cairan Asam Sulfat AS 1

Kurang tepat nya waktu yang telah ditentukan saat karyawan melakukan pemasukan

tromol kedalam asam sulfat

Masih adahnya sisa” cat yang menempel disela” tromol

Pengangkatan Tromol dari

Asam Sulfat

PAS1 Kurang detail nya karyawan pada saat bersihin tromol dari cairan asam sulfat Masih ada nya cairan asam sulfat pada tromol

Pemasukan Tromol Ke

Cairan HCL

HCL1 Kurang tepat nya waktu yang telah ditentukan saat karyawan melakukan pemasukan

tromol kedalam cairan HCL

Karat karat di sela sela tromol belum sepunuhnya bersih

HCL 2 Kurang nya kolam untuk tempat cairan HCL Tidak dapat memuat lebih banyak tromol

HCL 3 Karyawan terlalalu teburu – buru mengangkat tromol dari cairan HCL Pori Pori Tromol Masih Terlihat Besar dan Belum ketutup

semua

Pengangkatan Tromol Dari

Cairan HCL PHCL1

Kurang bersih nya tromol dari cairan HCL Cairan HCL masih menempel pada tromol

Pemasukan Tromol Cairan

Nikel N1

Rangkaian Electroplanting mengalami kendala Lapisan Tromol Mengalami Retak / Pecah Ketika di Angkat

N2 Kurang nya kolam untuk tempat cairan nikel Tidak dapat memuat lebih banyak tromol

N3 Kurang tinggi nya tegangan listrik saat proses electroplanting Lapisan tromol terlalu tipis

Pemasukan Tromol Ke 

Cairan Chrome

C1 Karyawan terburu” saat pemasukan tromol kedalam cairan poles Tromol Tidak Mengkilap

C2 Kurang tinggi nya tegangan listrik saat proses electroplanting Tromol mengkilap tapi warna nya pudar dan kekuningan

C3 Kurang nya konsistensi tegangan listrik dan waktu pada saat electroplanting Tromol ada yang mengkilap dan ada yang tidak

Finish  Poles FP1 Kurang detail nya karyawan saat melakukan finish poles Masih ada nya bintik” pada tromol dan tidak sepenuhnya

mengkilap seperti kaca

Packing PG1 Kurang tebal nya prap pada tromol Tromol mengalami lecet dan kegores
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Pembahasan Metode FMEA
Proses Kode Mode Kegagalan (Failure Mode) Potensi Akibat Kegagalan (Potential Failure Effect) S O D RPN

Poles

P1

Kurang detail  nya karyawan  saat melakukan poles 

sehingga masih ada nya cat di selah - selah tromol

Lapisan cat pada tromol masih terlalu tebal

2 3 10 60

Pemasukan Tromol 

Cairan Asam sulafat AS1
Kurang tepat nya waktu yang telah ditentukan saat

karyawan melakukan pemasukan tromol kedalam

asam sulfat

Masih adahnya sisa” cat yang menempel disela” tromol 
5 3 9 135

Pengangakatan Tromol 

dari Asam sulfat PAS1
Kurang detail nya karyawan pada saat bersihin

tromol dari  cairan asam sulfat

Masih ada nya cairan asam sulfat pada tromol
2 3 10 60

Pemasukan Tromol Ke 

Cairan HCL HCL1

Kurang tepat nya waktu yang telah ditentukan saat 

karyawan melakukan pemasukan tromol kedalam 

cairan HCL

Karat karat di sela sela tromol belum sepunuhnya bersih

3 6 8 144

HCL2
Kurang nya kolam untuk tempat cairan HCL Tidak dapat memuat lebih banyak tromol

3 3 9 81

HCL3
Karyawan terlalu teburu - buru mengangkat tromol 

dari cairan HCL

Pori Pori Tromol Masih Terlihat Besar dan Belum ketutup 

semua
3 5 8 120

Pengangkatan Tromol 

Dari Cairan HCL
PHCL1

Kurang bersih nya tromol dari cairan HCL Cairan HCL masih menempel pada tromol
2 3 10 60

Pemasukan Tromol 

Cairan Nikel
N1

Rangkaian  Electroplanting mengalami kendala Lapisan Tromol Mengalami Retak / Pecah Ketika di 

Angkat
8 8 4 256

N2
Kurang nya kolam untuk tempat cairan nikel Tidak dapat memuat lebih banyak tromol

3 3 9 81

N3
Kurang tinggi nya tegangan listrik saat proses 

electroplanting

Lapisan tromol terlalu tipis
7 4 5 140

Pemasukan Tromol Ke 

Cairan Chrome
C1

Karywan terburu” saat pemasukan tromol kedalam

cairan chrome

Tromol Tidak Mengkilap
5 4 8 160

C2
Kurang tinggi nya tegangan listrik saat proses

electroplanting

Tromol mengkilap tapi warna nya pudar dan kekuningan
7 4 5 140

C3
Kurang nya konsistensi tegangan listrik dan waktu

pada saat electroplanting

	

Tromol ada yang mengkilap dan ada yang tidak
3 3 9 81

Finish  Poles
FP1

Kurang detail nya karyawan saat melakukan finish

poles

Masih ada nya bintik” pada tromol dan tidak sepenuhnya 

mengkilap seperti kaca
2 1 10 20

Packing PG1 Kurang tebal nya  prap pada tromol Tromol mengalami lecet dan kegores 3 4 7 84
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Matriks Critical

Komponen 

Risiko
S O D RPN Critically Level Risk Acceptance

P1 2 3 10 60 Moderate Tolerable

AS1 5 3 9 135 High Tolerable

PAS1 2 3 10 60 Moderate Tolerable

HCL1 3 6 8 144 High Tolerable

HCL2 3 3 9 81 High Tolerable

HCL3 3 5 8 120 High Tolerable

PHCL1 2 3 10 60 Moderate Tolerable

N1 8 8 4 256 Critical Unnacaptable

N2 3 3 9 81 High Tolerable

N3 7 4 5 140 High Tolerable

C1 5 4 8 160 High Tolerable

C2 7 4 5 140 High Tolerable

C3 3 3 9 81 High Tolerable

FP1 2 1 10 20 Low Acceptance

PG1 3 4 7 84 High Tolerable
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Metode FTA

Berdasarkan. Gambar disamping didapatkan analisa bahwa
risiko rangkaian elektroplanting mengalami kendala antara lain
tegangan listrik tidak stabil, campuran yang tidak sesuai, masih
adanya sisa-sisa cairan kimia, dan suhu tidak stabil. Sehingga
usulan perbaikan nya yaitu, pengecekan kembali tegangan
listrik, memastikan bawah campuran sesuai, memastikan bahan
kimia tidak menempel pada benda kerja, pengecekan suhu
larutan setiap saat.

Fault Tree Analysis Elektroplanting Mengalami Kendala
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Metode FTA

Berdasarkan. Gambar disamping didapatkan analisa bahwa
risiko karyawan terburu-buru memasukan tromol kedalam
cairan chrome diakibatkan oleh, tekanan target dan deadline
dari costumer, kelelahan pada karyawan dan mengalami stres,
pemakain berulang cairan chrome, isi cairan chrome kurang
dari batasan kolam, sehinggan usulan perbaikan nya yaitu,
pengecekan kembali antrian barang yang mau di chrome,
penambahan karyawan ataupun perbantuan di bagian celup,
pengantian cairan chrome jika sudah saatnya ganti,
penambahan cairan chrome jika kurang dari batasan kolam.

Fault Tree Analysis Karyawan terburu – buru saat 
memasukan tromol ke dalam cairan chrome
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Metode FTA

Fault Tree Analysis Kurang Tepatnya Waktu Yang Telah di 
Tentukan Saat Karyawan Melakukan Pemasukan Tromol ke

Cairan HCL

Berdasarkan. Gambar disamping didapatkan analisa bahwa
risiko kurang tepatnya waktu yang telah ditentukan saat
karyawan melakukan pemasukan tromol ke cairan HCL
diakibatkan oleh. Tidak adanya alat pengukur waktu yang
jelas, pekerja hanya mengira-ngira waktunya, pemakaian
berulang cairan HCL, isi cairan kurang dari batasan kolam
sehingga usulan perbaikan nya yaitu, menentukan alat ukur
yang jelas, memakai waktu yang telah ditentukan, pengantian
cairan HCL, penambahan cairan HCL
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Temuan Penting Penelitian
. 1. Berdasarkan hasil pembahasan dengan FMEA didapatkan kesimpulan bahwa pada setiap

proses chrome tromol motor di bengkel XYZ Terdapat 15 risiko kegagalan dalam 3 divisi

2. Terdapat 3 potensi risiko dalam divisi celup yang memiliki nilai lebih tinggi dari yang lain
yang memerlukan tahap analisis lebih lanjut untuk mengetahui faktor-faktor penyebab
terjadinya risiko tersebut. Ketiga risiko tersebut yaitu: 1). Rangkaian elektroplanting
mengalami kendala. 2). Karyawan terburu – buru saat memasukan tromol ke dalam cairan
chrome. 3). Kurang Tepatnya Waktu Yang Telah di Tentukan Saat Karyawan Melakukan
Pemasukan Tromol ke Cairan HCL

3. Rangkaian elektroplanting mengalami kendalamemilki nilai Risk Priority Number (RPN)
sebesar 256 menjadikan proses ini memeiliki nilai RPN tertinggi dari yang lain dan perlu
diperhatikan

4. Akar penyebab utama dari kegagalan tersebut adalah kurangnya pengawasan serta pelatihan
yang memadai terkait perawatan alat chrome

5. Oleh karena itu, tindakan korektif yang disarankan mencakup peningkatan pengawasan,
perbaikan waktu, perawatan alat chrome serta pelatihan yang lebih terarah untuk operator guna
memastikan kualitas sesuai dengan standar produksi yang telah ditetapkan.
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