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Abstract: PT XYZ is a company engaged in the automotive component sector, namely producing car AC 

(Air Conditioning) compressors as its main product. PT XYZ often experiences problems in fulfilling 

consumer needs, because there are products produced that are still Not Good (NG). This study aims to be 

able to carry out quality control in the production process and can prevent the level of product defects 

during the production process. Then this study also identifies what causes defects in products for product 

quality control at PT XYZ in order to control and minimize the level of defects and can produce products 

that have high quality standards. The method used in this study is Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA). The results of this study, the largest RPN value is a product that is a deep scratch on the surface 

of the front or rear cylinder with an RPN value of 100 factors that cause dent defects with many chips in 

the machine, the product looks like there are some fairly deep chips on the surface of the front or rear 

cylinder RPN value 60 is a chip defect, this is caused by employees being less careful when the product 

comes out of the machine, the product has a point in the gaps between the holes of the Cylinder product 

RPN value 45 is a porosity defect, this is caused by obstacles in the machine that is not repaired and not 

maintained, so that during the production process there are obstacles to defects in the product caused by 

the machine. Of the several causes above that can affect quality, including the machine still leaving a lot 

of chips, then the lack of monitoring and control of production operator employees, and not doing 

maintenance. 

Keywords: Defects, Quality Control, Production Process, FMEA 

 

Abstrak: PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang komponen otomotif yaitu memproduksi 

kompresor AC (Air Conditioning) mobil sebagai produk utamanya. PT XYZ sering mengalami kendala 

dalam memenuhi kebutuhan konsumen, dikarenakan terdapat produk yang dihasilkan masih berstatus Not 

Good (NG). Penelitian ini bertujuan untuk dapat melakukan pengendalian kualitas pada proses produksi 

dan dapat mencegah terjadinya tingkat kecacatan produk saat proses produksi. Kemudian penelitian ini juga 

mengidentifikasi apa saja penyebab terjadinya kecacatan pada produk untuk pengendalian kualitas produk 

di PT XYZ agar dapat mengendalikan dan meminimalisir tingkat kecacatan serta dapat menghasilkan 

produk yang memiliki standar kualitas yang tinggi. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil dari penelitian ini nilai RPN terbesar adalah produk yaitu 

terdapat goresan yang dalam pada permukaan silinder depan atau belakang dengan nilai RPN 100 faktor 

penyebab cacat penyok dengan banyaknya chip pada mesin, produk terlihat terdapat beberapa chip yang 

cukup dalam pada permukaan silinder depan atau belakang nilai RPN 60 merupakan cacat chip, hal ini 

disebabkan oleh karyawan kurang berhati-hati saat produk keluar dari mesin, produk terdapat titik pada 

celah antar lubang silinder produk nilai RPN 45 merupakan cacat porosity, hal ini disebabkan oleh kendala 

pada mesin yang tidak diperbaiki dan tidak dirawat, sehingga pada saat proses produksi terdapat kendala 

terjadinya cacat pada produk yang disebabkan oleh mesin. Dari beberapa penyebab diatas yang dapat 

mempengaruhi kualitas, diantaranya mesin masih banyak menyisakan chip, kemudian kurangnya 

monitoring dan kontrol karyawan operator produksi, dan tidak dilakukannya perawatan. 

Kata Kunci: Cacat, Pengendalian Kualitas, Proses Produksi, FMEA 

 

Pendahuluan 

Teknologi Otomotif adalah salah satu bidang yang perkembangan teknologinya 

mengikuti pasar atau kemauan pada konsumen. Perkembangan teknologi otomotif 

didasarkan pada tiga hal pokok yaitu kenyamanan, keamanan dan ramah lingkungan. 

Suatu mobil dapat dikatakan baik bila memberikan tiga hal pokok itu. Seperti contoh AC 

(Air Conditioner) merupakan bagian dari sistem yang ada pada mobil untuk mencapai 

kenyamanan dan keamanan dalam berkendara. 
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Fitur penyejuk udara atau AC (Air Conditioner) telah menjadi bagian penting dalam 

sebuah kendaraan. Tidak hanya di daerah tropis, di daerah sub tropis pun perangkat ini 

sangat diperlukan. Khususnya di daerah tropis yang panas, perangkat AC lebih berfungsi 

sebagai pendingin. Apalagi di kota-kota besar, dengan kondisi jalanan yang macet dan 

suhu udara yang sangat panas, AC diperlukan untuk mendapatkan kenyamanan saat 

berkendara. Ini penting, sebab kenyamanan berkendara akan mempengaruhi perilaku di 

jalan, sehingga pengendara menjadi tenang dan tidak emosional, selain itu dari sisi 

keamanan pengendara dan penumpang lebih terjamin keamanannya karena pintu dan 

jendela mobil harus ditutup waktu AC dihidupkan, hal tersebut menyebabkan 

penggunaan  AC pada mobil semakin banyak. 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang komponen otomotif yaitu 

memproduksi compressor AC (Air Conditioner) mobil sebagai produk utamanya. PT 

XYZ merupakan bagian dari PT ABC grup. PT XYZ ditunjang dengan segala macam 

sarana dan prasarana yang cukup memadai dan sudah mengadopsi kemajuan teknologi 

pada saat ini serta didukung oleh karyawan yang terampil dan sudah terlatih sehingga 

efisiensi proses produksi dapat selalu terjaga kualitasnya. 

Dalam melakukan produksi kompresor ada beberapa proses diantaranya Die Casting, 

Machining, dan Assembly. Die Casting merupakan pengecoran logam dengan cara 

menginjeksikan cairan logam kedalam cetakan dengan tekanan tertentu. Machining 

merupakan proses permesinan yang banyak digunakan untuk proses pembentukan 

produk. Sedangkan Assembly adalah suatu proses penyusunan dan penyatuan beberapa 

bagian komponen menjadi suatu alat atau mesin yang mempunyai fungsi tertentu. 

Proses produksi merupakan hal penting dalam sebuah perusahaan manufaktur pada PT 

XYZ karena menyangkut kualitas dan kenyamanan berkendara pada sistem pendingin 

mobil. Dengan inilah alasan maka diusulkan skripsi pada perusahaan dengan harapan 

dapat melihat lebih lanjut terkait kajian proses yang diterapkan di lapangan agar lebih 

memahami konsepsi teoritis dan mengambil manfaat dari perusahaan tersebut. Selain itu 

sebagai ajang untuk men-transfer ilmu pengetahuan kepada mahasiswa dan penanaman 

sikap mental yang disiplin dan bertanggung jawab terhadap lingkungan kerjanya. 

Dalam proses produksi masih banyak terdapat NG (Not Good) kualitas yaitu berupa 

dent  dan porosity. NG tersebut biasanya terjadi karena faktor mesin, manusia, metode, 

dan material. Salah satu solusi yang dapat digunakan perusahaan untuk dapat 

meningkatkan kualitas produk adalah dengan menganalisis masalah-masalah yang ada di 

perusahaan tersebut dengan menggunakan metode analisis data berupa FMEA (Failure 

Mode and Effect Analysis). Berdasarkan latar belakang tersebut dalam melakukan  

penelitian, penulis tertarik dan mengangkat tema yang ditulis dalam sebuah skripsi 

de .ngan judul “Analisis Pe .nge .ndalian Kualitas Pada Prose .s Produksi De .ngan 

Me .nggunakan Me .tode . FME .A (Failure . Mode . and E.ffe.ct Analysis) Di PT XYZ”. 

  



1468 

 

1. Pengertian Kualitas 

Kualitas me.rupakan salah satu faktor utama bagi pe .langgan untuk me .ne .ntukan suatu 

produk yang ingin dikonsumsi. Ke .puasan pe .langgan diukur dari te .rcapainya kualitas 

produk yang dibe .rikan se .suai de.ngan ke .butuhan pe.langgan. Me .nurut Juran dalam 

Schonbe .rge .r dan Knod (1997) dalam pe.ne .litian  kualitas adalah fitne.ss for use ./ke .se .suaian 

pe .nggunaan. Be .be .rapa alat yang dapat digunakan untuk pe.me .cahan masalah adalah 

Statistical Proce.ss Control (SPC). Pe .nge .ndalian kualitas adalah suatu cara 

me.mpe .rtahankan kualitas produk yang dihasilkan agar se .suai de .ngan standar produk 

yang te .lah dite.ntukan pe.rusahaan (Basori & Supriyadi, 2017). 

2. Tujuan dan Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas 

Pe .nge .ndalian kualitas be.rtujuan untuk me .ndapatkan jaminan bahwa kualitas produk 

atau jasa yang dihasilkan se .suai de .ngan standar kualitas yang te .lah dite.tapkan de.ngan 

me.nge .luarkan biaya yang e .konomis atau se .re.ndah mungkin. Me .nurut Assauri (2004) 

dalam (Aristriyana & Jig |, 2022), tujuan pe .nge .ndalian kualitas adalah: 1. Agar barang 

hasil produksi dapat me.ncapai standar kualitas yang te .lah dite.tapkan. 2. Me.ngusahakan 

agar biaya inspe .ksi dapat me.njadi se.ke .cil mungkin. 3. Me .ngusahakan agar biaya de .sain 

dari produk dan prose.s me.nggunakan kualitas produksi te.rte .ntu dapat me.njadi se.ke .cil 

mungkin. 4. Me .ngusahakan agar biaya produksi dapat me.njadi se.re .ndah mungkin. 

Tujuan pe.nge .ndalian kualitas adalah untuk me.nge .tahui sampai se.jauh mana prose .s 

dan hasil produk atau jasa yang dibuat se.suai de.ngan standar yang dite .tapkan pe.rusahaan. 

Me .nurut yamit (2002) dalam (Aristriyana & Jig, 2022), te .rdapat be.be .rapa tujuan 

pe .nge .ndalian kualitas, yaitu: 1. Me .ne .kan atau me.ngurangi volume . ke .salahan dan 

pe .rbaikan. 2. Me.njaga atau me.naikkan kualitas se.suai standar. 3. Me.ngurangi ke .luhan 

atau pe.nolakan konsume.n. 4. Me .mungkinkan pe.ngke .lasan output (output grading). 5. 

Me .naikan atau me.njaga company image.. 

3. Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) 

FME .A adalah suatu cara dimana bagian atau suatu prose.s yang mungkin gagal untuk 

me.me .nuhi suatu spe.sifikasi me.nciptakan cacat, atau ke.tidakse.suaian dan dampaknya 

pada pe.langgan jika bukan mode. ke .gagalan dice.gah atau dikore.ksi (Brue ., 2002) dalam 

(AHMAD ULIN NUR FAHMI, 2023): 

Arti dari FME .A se .cara harfiah adalah: 

a. Failure., adalah pre.diksi ke .mungkinan ke.gagalan atau cacat. 

b. Mode ., adalah pe.ne.ntuan mode. ke .gagalan. 

c. E .ffe.ct, adalah ide.ntifikasi dampak dari se.tiap kompone.n te.rhadap ke.gagalan. 

d. Analysis, yaitu Tindakan pe.rbaikan be.rdasarkan hasil e.valuasi pe .nye .bab ke .gagalan. 

Failure. Mode. and E.ffe.ct Analysis (FME .A) adalah me.todologi dalam pe.nge .mbangan 

produk dan manaje.me.n ope.rasi untuk me .nganalisis mode. ke .gagalan pote.nsial dalam 

siste .m untuk dike.lompokkan be.rdasarkan tingkat ke .parahan dan ke.mungkinan 

ke .gagalannya. FME .A be .rusaha me .nce.gah ke .gagalan mode. dan te.knik analisis te.rjadinya 

ke .gagalan pe .ralatan agar mampu me.nghasilkan produk yang se .suai de .ngan standar yang 

te.lah dite.ntukan.  
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 Me .nurut (AHMAD ULIN NUR FAHMI,2023) FME .A te .rdiri dari be.be .rapa je.nis: 

a. Prose .s: be .rfokus pada analisis prose .s manufaktur dan pe.rakitan. 

b. De .sain: be .rfokus pada analisi produk se.be .lum prose.s pe .mbuatan. 

c. Konse .p: be .rfokus pada siste .m tahap awal atau analisis subsiste.m de.sain konse .p. 

d. E .quipme.nt: be .rfokus pada analisis se.be .lum de.sain me.sin dan pe.ralatan me.lakukan 

pe .mbe.lian. 

e. Se .rvice .: be .rfokus pada analisis layanan prose .s industri jasa dirilis ke. pe.langgan. 

f. Syste .m: be .rfokus pada analisis fungsi siste .m se.cara global. 

g. Software .: be .rfokus pada analisis fungsionalitas pe.rangkat lunak. 

FME .A (Failure . Mode . and E .ffe.ct Analysis) biasanya dilakukan se.lama tahap de.sain 

konse .ptual dan awal de.sain dari syste .m de .ngan tujuan untuk me .mastikan te.rhadap se.mua 

ke .mungkinan ke.gagalan  te.lah  dipe.rtimbangkan  dan  usaha  yang  te .pat  dilakukan  untuk 

me.ngatasinya me .minimalkan se.mua ke.gagalan-ke .gagalan pote .nsial. Tahapan me.mbuat 

FME .A se .cara umum adalah se.bagai be .rikut: 

1. Pe .ne .ntuan mode. ke .gagalan yang pote .nsial di se .tiap prose.s. 

2. Me .ne .ntukan dampak/e .fe.k pote .nsi, dampak dari e.fe .k ke .gagalan pote .nsial yaitu 

dampak yang dise .babkan ole.h ke.gagalan te .rhadap konsume.n. 

3. Pe .ne .ntukan Nilai Se.ve.rity. 

Se .ve.rity me.rupakan pe.ringkat yang me .nunjukkan se.be .rapa se .riusnya dampak dari suatu 

ke .gagalan. Se .ve.rity be.rupa dari angka 1 hingga 10, di mana 1 (Risiko Re.ndah), 10 (Risiko 

Tinggi). 

Tabe.l 1. Rating Se.ve .rity 

 
4. Ide .ntifikasi Pe.nye .bab Pote .nsial dari Ke .gagalan. 

Pe .nye .bab ke .gagalan yang pote .nsial adalah pe.nye .bab pote .nsial yang dapat 

me.ngakibatkan te.rjadinya ke .gagalan. 

5. Pe .ne .ntuan Nilai Occurre.nce. (O) 

Occurre .nce. adalah ukuran se.be.rapa se.ring pe .nye .bab pote .nsial te.rjadi. Skor ke.jadian 

adalah angka dari 1 sampai 10, di mana 1 me .nunjukkan tingkat ke .jadian re.ndah atau 

jarang, 10 me .nunjukkan inside.n se .ring. Nilai ke.jadian dapat dike.tahui dari jumlah 

ke .gagalan atau nomor PPK (pe .rformance . inde.x). Ini adalah angka yang be .rasal dari 

pe .rhitungan statistik yang me .nunjukkan kine.rja atau ke.mampuan pe.rusahaan. Prose .s 

pe .mbuatan produk se.suai de.ngan spe .sifikasi. Pe.ne .ntuan nilai ke.jadian juga dapat 

didasarkan pada riwayat kualitas produk/prose .s. 
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Tabe.l 2. Rating Occurance. 

 
Catatan: kare .na probabilitas ke.gagalan be .rbe.da untuk se .tiap produk, e.valuasi prose .s 

dan be.rdasarkan pe.ngalaman dan pe.rtimbangan re .kayasa (e .ngine.e .ring judge.me .nt). 

6. Ide .ntifikasi me.tode. pe .nge .ndalian yang ada 

Pe .nge .ndalian prose.s me .rupakan me.tode . manaje.me .n yang dapat me.nce .gah te .rjadinya 

ke .gagalan, me.nde .te.ksi ke .salahan/pote.nsi pe .nye .bab atau ke.jadian ke.salahan. 

Pe .nge .ndalian prose .s dapat be.rupa e .rror/mistake. proofing, SPC (Statistical Proce.ss 

Control), atau e.valuasi. 

7. Nilai De.te.ction 

De .te.ction me.rupakan ukuran ke.mampuan untuk me.ngontrol/me .nge .ndalikan ke.gagalan 

yang mungkin te .rjadi. De.te .ction adalah angka dari 1 hingga 10, di di mana 1 be .rarti siste .m 

de .te.ksi ce.rdas atau hampir pasti me.nde.te .ksi mode. ke .gagalan, dan nilai 10 be.rarti siste.m 

de .te.ksi yang buruk, yaitu siste .m de .te .ksi yang tidak e .fe .ktif, atau tidak te.rde .te.ksi sama 

se .kali. Krite.ria dalam pe.nilaian de.te.ction yaitu se .bagai be .rikut: 

Tabe.l 3. Rating De.te.ction 

 
Catatan : tingkat ke.jadian pe.nye .bab be .rbe.da-be .da tiap produk, ole.h kare.na itu 

pe .mbuatan rating dise .suaikan de.ngan pe .ngalaman dan pe.rtimbangan re .kayasa 

(e .ngine.e .ring judge.me .nt). 

 

8. Risk Priority Numbe .r (RPN) me .rupakan hasil pe.rkalian antara rating se.ve.rity, 

de .te.ctibility, dan rating occurance.. 

RPN = (S) x (D) x (O) 

Risk Priority Numbe.r (RPN) me .rupakan pe .ngukuran re .siko re .latif de.ngan me .ngalikan 

nilai Se.ve.rity (S), Occurance. (O), dan De .te.ction (D). Ambang batas yang te .rdapat di 
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dalam lingkup FME .A (Failure . Mode. and E.ffe.ct Analysis) dapat be.rkisar diantara 1 

sampai 1000. Pe.ngukuran RPN tidak disarankan diprakte.kkan untuk me.ne.ntukan nilai 

ke .butuhan akan tindakan. Nilai RPN dapat diasumsikan se.bagai ukuran re.siko re .latif dan 

pe .rbaikan yang be .rke .lanjutan (Muhammad Nur Indra, 2021). 

RPN = S x O x D  

De .ngan:  

S = Se .ve.rity  

O = Occurre .nce. 

D = De .te.ction 

 

Metode Penelitian 

 
Gambar 1. Flowchart 

Je.nis pe.ne .litian ini me.nggunakan me.tode . de.skriptif kualitatif. Me.nurut, me.tode. 

de .skriptif kualitatif me.rupakan me.tode. pe.ne .litian yang be .rlandaskan pada filsafat 

postpositvisme., digunakan untuk me.ne.liti pada kondisi obje.k yang alamiah di mana 

pe .ne.liti se.bagai kunci dari instrume.nt. Me .tode. de.skriptif kualitatif be.rtujuan untuk 

me.nggambarkan, me.nje.laskan, dan me.njawab se .cara le.bih rinci pe.rmasalahan yang akan 

dite.liti me.nge .nai analisis pe.nge .ndalian kualitas pada prose.s produksi de .ngan 

me.nggunakan me .tode. FME .A (Failure . Mode . and E.ffe.ct Analysis) di PT XYZ. 

Sugiyono (2009:216) me .nge .mukakan bahwa sampe.l dalam pe.ne.litian kualitatif bukan 

dinamakan re.sponde .n, te .tapi se.bagai narasumbe .r, atau partisipan, informan, te.man dan 
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guru dalam pe .ne .litian. Se .lain itu, sampe.l juga bukan dise .but sampe .l statistic, te.tapi 

sampe.l te.oritis, kare.na tujuan pe.ne .litian kualitatif adalah untuk me.nghasilkan te.ori.  

Te.knik Pe .ngumpulan Data 

1. Pe .ngamatan/Obse .rvasi 

Tahap obse.rvasi me .rupakan tahap pe .ngumpulan data dimana pe .ne.liti datang langsung 

dan me.lakukan obse.rvasi pada PT XYZ. 

2. Studi Lite .ratur 

Pada tahap studi pustaka, pe.ne.liti me.ngumpulkan be.be .rapa re.fe .re .nsi dari pe.ne .liti 

se .be .lumnya te .rkait de.ngan pe .ne.litian yang dilakukan. 

3. Wawancara 

Tahap pe.ngumpulan data dilakukan de.ngan cara me.ngajukan pe .rtanyaan atau be .rdialog 

langsung de .ngan HRD dan Ope .rator produksi yang dapat me .mbantu dan me.mbe .rikan 

pe .nje.lasan te.rkait pe.ne.litian yang dilakukan. Pe.ne .liti me.lakukan wawancara langsung 

de .ngan karyawan PT XYZ. 

4. Me .ngisi Kuisione .r 

Tahap kue.sione .r me.rupakan me.tode. pe .ngumpulan dimana pe.ne.liti me.ngusulkan 

pe .ngisian kue .sione .r yang be .risi pe .ne .ntuan se .ve .rity, occurance., dan de .te.ction yang akan 

digunakan untuk pe.ne .litian se.cara te.rtulis (le.mbar kue.sione .r) yang diisi ole .h HRD dan 

karyawan PT XYZ lainya. 

 

Hasil dan Pembahasan 

A. Kriteria Kualitas Produk 

1. Produk Baik  

Me .rupakan krite.ria kualitas produk dimana produk yang dihasilkan bagus, dan tidak 

ada cacat se.hingga me .njadi targe .t pe.rusahaan dalam me.nghasilkan produk. 
 

 
Gambar 2. Produk Cylinde.r Baik 

2. Produk De .nt 

Me .rupakan krite.ria kualitas produk dimana pada produk te.rse .but te.rdapat titik se.pe .rti 

lubang, namun hal te.rse .but bisa diatasi de.ngan cara di ratakan ke.mbali bagian titik atau 

lubang te .rse .but, se.hingga produk masih bisa dijual. 
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Gambar 3. Produk Cylinde.r Cacat De.nt 

3. Cacat Gompal 

Cacat gompal ini masih dapat diatasi dan masih di kate.gorikan de .ngan cacat se.dang, 

dikare.nakan biasanya di se .tiap gompalan itu masih dapat di pole.s ke .mbali atau bisa di 

tambah daging kalau di me.sin bubut, ke .mudian di haluskan ke.mbali dan je.nis cacat 

se .pe .rti ini juga tidak te.rlalu banyak, se .hingga masih dapat ditangani. 

 

 
Gambar 4. Produk Cacat Gompal 

4. Cacat Porosity 

Me .rupakan krite.ria kualitas produk dimana pada produk te.rse .but te.rdapat titik di 

bagian se .la-se .la lubang produk cylinde.r, je.nis cacat yang se .pe .rti ini yang sangat susah 

dipe.rbaiki dan juga dapat dikate.gorikan dalam cacat tinggi. hal te.rse .but tidak bisa 

dipe.rbaiki dan harus dile.bur ke.mbali. 



1474 

 

 
Gambar 5. Produk Cylinde.r Cacat Porosity 

B. Check Sheet 

Che .ck she.e .t adalah alat yang se .ring digunakan dalam industri manufaktur untuk 

pe .ngambilan data yang diolah dalam informasi dalam pe.ngambilan ke.putusan. Be .rikut 

adalah le.mbar pe.me .riksaan ke.cacatan pada produksi cylinde.r dari bulan Mare .t - Agustus 

2024. 

Tabe.l 4. Le .mbar Pe .me .riksaan Bulan Mare.t – Agustus 2024 

 
Sumbe .r : (Sumbe .r: PT XYZ, 2024) 

C. Histogram 

Histogram adalah tabulasi dari data yang diatur be.rdasarkan ukurannya dan disajikan 

dalam be.ntuk diagram batang. Adapun jumlah je.nis produk cacat bulan Mare.t - Agustus 

2024 se .bagai be .rikut: 
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Gambar 6. Histogram 

D. Diagram Pareto 

Diagram pare.to digunakan untuk me.nunjukkan pe.rmasalahan yang paling dominan 

dan pe.rlu se .ge .ra diatasi. Be .rdasarkan data diatas maka dapat disusun diagram pare .to 

se .bagai be .rikut: 

Tabe.l 5 Tabe.l Pare.to 

 

 
Gambar 7. Diagram Pare .to 

 

E. Perhitungan Nilai Risk Priority Number (RPN) 

PT XYZ pe .rusahaan otomotif yang me.mproduksi bagian compre.ssor untuk siste.m AC 

(Air Conditione.r) me .tode. yang dite .rapkan di PT XYZ adalah Make. To Orde .r (MTO), 

siste .m ini me.njalankan produksinya se .te .lah me.ne .rima pe.sanan dari konsume.n, prose .s 

produksi dimulai dari pe.ngolahan bahan baku sampai produk te.rse .but jadi, dan 

dikirimkan se.be .lum batas waktu yang sudah dite.ntukan. Dalam prose.s produksi masih 

te.rdapat cacat produk yang me.nye .babkan ke.rugian bagi pe.rusahaan. Salah satu me.tode . 

untuk me.ngide .ntifikasi dan me.nganalisis risiko cacat produk adalah de.ngan 

me.nggunakan Failure . Mode. and E .ffe.cts Analysis (FME .A) untuk me .ne .ntukan prioritas 

tindakan pe.nce .gahan cacat produk de .ngan me.nghitung Risk Priority Numbe.r (RPN). 

Se .makin be.sar nilai RPN me.nce.rminkan be .sarnya nilai pote.nsi ke.cacatan suatu produk. 

Prose .s RPN dihitung de .ngan Se .ve .rity (S), Occurre .nce. (O), dan De .te .ction (D), yaitu  RPN 

= S x O x D. 
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Be .rikut hasil analisis pe.rhitungan me .nggunakan Failure . Mode . and E .ffe.cts Analysis 

(FME .A). 

Tabe.l 6. Pe .rhitungan Risk Priority Numbe.r 

 
Be .rdasarkan nilai RPN (Risk Priority Numbe .r) te .rse .but bahwa me.nunjukkan tingkat 

pote.nsi ke .cacatan paling tinggi pada je .nis NG (Not Good) de .nt yaitu 100. Ole .h kare .nanya, 

PT XYZ pe .rlu me .ngambil langkah-langkah pe .nce.gahan untuk me .ngurangi tingkat re .siko 

cacat ini, dikare.nakan cacat ini dapat me.mpe .ngaruhi tingkat kine.rja kompone .n 

kompre.sor AC (Air Conditione.r) pada bagian me.sin, yang nantinya be .rakibat pada 

kompone.n lainya. Maka dari itu, de.ngan me .mahami pe.nye .bab pada NG de .nt dan 

me.ne .rapkan langkah-langkah pe .nce .gahan yang baik dan te.pat maka hal itu, PT XYZ 

dapat me.nghasilkan produk yang baik, be .rkualitas dan jauh dari je.nis cacat. Hal itu juga 

dapat me.mbe.rikan e.fisie.nsi pada pe.rusahaan dalam pe.nggunaan bahan baku, waktu dan 

biaya cos produksi. 

F. Tindakan Perbaikan dan Maintenance 

Me .sin CNC (Compute .r Nume .rical Control) me.rupakan me .sin yang digunakan untuk 

prose .s manufaktur be.rbagai barang, dimana be .nda ke.rja di ce.kam dan di putar dan alat 

potong diposisikan untuk prose .s ope .rasi OD (diame.te .r luar) dan ID (diame.te.r dalam). 

Me .sin yang digunakan di PT XYZ adalah me.sin yang diproduksi ole .h Fanuc, yang 

be .rkapasitas ±150 ton. Me .sin ini me .rupakan me.sin yang se .ring dibe .li ole.h PT XYZ. 

Me .sin ini aktif dalam satu hari se.lama ±20 jam. Me.lakukan mainte.naince. pada me .sin 

produksi 2 minggu 1x se .hingga me .sin dapat di che.ck dan dibe.rsikan, agar ke .mudian tidak 

ada sisa se.rpihan-se .rpihan scrap pada bagian me.sin produksi yang pada akhirnya 

me.nimbulkan produk Not Good (NG). 

 

Kesimpulan 

Be .rdasarkan pe .ne .litian yang te .lah dilakukan pada PT XYZ te .rkait analisis 

pe .nge .ndalian kualitas pada prose.s produksi, maka didapatkan be.be .rapa ke.simpulan 

se .bagai be .rikut ini: 

1. Be .rdasarkan hasil pe.mbahasan di atas, dapat disimpulkan bahwa hasil analisis me.tode . 

FME .A (Failure . Mode . and E .ffe.ct Analysis) dalam prose.s produksi untuk pe .nge .ndalian 

kualitas di te.mukan be.be .rapa faktor pe.nye .bab ke .cacatan diantaranya yaitu, me.sin 

produksi yang me .nyisakan chip dan tidak di be .rsikan, karyawan tidak hati-hati pada 

saat produk finishing se .hingga me .nye .babkan gompalan pada produk, kurangnya 
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mainte.nance .. Dari faktor-faktor te.rse .but me.nye .babkan be .be .rapa je.nis cacat se.pe.rti, 

cacat de.nt, gompal, porosity, hal ini akan me.mpe .ngaruhi tingkat hasil produksi. 

2. Adapun pe .rbaikan yang dapat dilalukkan untuk me.ngurangi NG (Not Good) yaitu 

de .ngan suatu tindakan pe.rawatan me.sin untuk di be.rsikan bagian-bagian siste .m 

ke .rjannya, se .hingga tidak adanya sisa chip di dalam me .sin produksi, ke.mudian 

me.lakukan pe.ringatan ke.pada se.tiap karyawan agar le .bih be.rhati-hati saat produk 

ke .luar dari me.sin supaya barang produksi tidak te.rbe .ntur de.ngan hasil produksi lagi, 

dan juga tidak sampai jatuh, se .rta pe.rlu adanya mainte .nance. me .sin produksi 2 minggu 

1x. 

 

Referensi 

Muhammad Nur Indra “Analisis Prose.S Produksi Untuk Me.Ningkatkat Kualitas Produk 

Te.Mbakau De.Ngan Me.Nggunakan Me.Tode. Fme.A (Studi Kasus : Umkm Sdn 

Tobacco) Tugas Akhir Diajukan Se.Bagai Salah Satu Syarat Untuk Me.Mpe.Role.H 

Ge.Lar Sarjana Strata-1 Pada Jurusan Te.Knik Industri Fakultas Te.Knologi Industri 

Program Studi Te.Knik Industri Fakultas Te.Knologi Industri Unive.Rsitas Islam 

Indone.Sia Yogyakarta.” 

P. Studi, “Laporan Pe.Ne.Litian Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas Produk Cacat 

Me.Nggunakan Me.Tode. Statistical Quality Control (Sqc) Dan Failure. Mode. And 

E.Ffe.Ct Analysis (Fme.A) (Studi Kasus Ud.Ktm),” 2023. 

Aristriyana And M. T. Jig |, “Analisis Pe.Nye.Bab Ke.Cacatan Produk De.Ngan Me.Tode. 

Fishbone. Diagram Dan Failure. Mode. E.Ffe.Ct Analysis (Fme.A) Pada Pe.Rusahaan 

E.Lang Mas Sindang Kasih Ciamis.” 

Silalahi, Sandes Advent Natanael “Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas Tahu Me.Nggunakan 

Me.Tode. Failure. Mode. And E.Ffe.Ct Analysis (Fme.A) (Studi Kasus Ukm Tahu 

Rudy Kota Pe.Rdagangan).” 

I. F. Sutiono, D. Widiyaningrum, And D. Ande.Sta, “Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas 

Pagar Di Ud. Moe.Ljaya Me.Nggunakan Me.Tode. Fme.A (Failure. Mode. And E.Ffe.Ct 

Analysis),” 2022. 

R. Faza Anggita, D. Re.Tno, And W. Damayanti, “Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas 

Produk Garme.N Adidas Me.Nggunakan Me.Tode. Fme.A Dan Fta Pada Pt Xyz,” 

2022. 

A. Luthfi, N. Falah, K. Arie.F, And R. Sa’id Riginianto, “Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas 

Pada Te.Mpe. Me.Nggunakan Me.Tode. Se.Ve.N Tools Dan Fme.A,” J. Te.Knol. Dan 

Manaj. Ind. Te.Rap., Vol. 2, No. 3, Pp. 212–223, 2023. 

V. Nur’aini And D. Ande.Sta, “Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas Produksi Papan Fibe.R 

Se.Me.N De.Ngan Me.Tode. Se.Ve.N Tools Dan Fme.A Pada Pt. Xyz,” G-Te.Ch J. 

Te.Knol. Te.Rap., Vol. 8, No. 2, Pp. 1166–1173, Apr. 2024, Doi: 

10.33379/Gte.Ch.V8i2.4162. 

J. Hasil, P. Dan, K. Ilmiah, A. Wicaksono, E.. Dhartikasari Priyana, And Y. P. Nugroho3, 

“Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas Me.Nggunakan Me.Tode. Failure. Mode. And 

E.Ffe.Cts Analysis (Fme.A) Pada Pompa Se.Ntrifugal Di Pt. X.” 

N. Alyfakhry And A. Wahyu, “Analysis Of Quality Control On Cylinde.R He.Ad Cove.R 

Products At Pt De.F Using The. Fme.A Me.Thod,” Vol. 35, No. 1, 2024. 

Z. Chairunnisa And D. Y. Priyandari, “Analisis Pe.Nge.Ndalian Kualitas Produk De.Ngan 

Me.Tode. Fme.A Dan Fta Di Pt Xyz,” Se.Min. Dan Konf. Nas. Ide.C, P. 2023. 

Y. D. Sinabang And A. Bakhtiar, “Analisis Pe.Rbaikan Kualitas Pada Produk Minuman 

Sarsaparilla De.Ngan Me.Nggunakan Me.Tode. Failure. Mode. And E.Ffe.Ct Analysis 

https://repositori.uma.ac.id/jspui/browse?type=author&value=Silalahi%2C+Sandes+Advent+Natanael


1478 

 

(Fme.A) Dan Criticality Inde.X (Studi Kasus: Pt Pabrik E.S Siantar).” 

M. Basori, Se.Minar Nasional Rise.T Te.Rapan, Vol. 25. 2017. 

Y. Pramukti Wibowo And I. Pratiwi, “Nomor 1 Program Sarjana Te.Knik Industri,” Univ. 

Kriste.N Maranatha, Vol. 2. 

T. Pipit Muliyah, Dyah Aminatun, Sukma Se.Ptian Nasution, Tommy Hastomo, Se.Tiana 

Sri Wahyuni Site.Pu, “済無no Title. No Title. No Title.,” J. Ge.E.J, Vol. 7, No. 2, 

2020. 

 
 

 


