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ABSTRAK

Industri manufaktur komponen otomotif pada segmen Original Equipment
Manufacturer (OEM) dan Replacement Equipment Manufacturer (REM)
dituntut untuk menghasilkan produk dengan tingkat kualitas dan keandalan
yang tinggi. Kompleksitas proses produksi serta ketatnya standar mutu
menyebabkan pengendalian kualitas menjadi aspek yang sangat krusial.
PT. Velasto Indonesia, sebagai produsen komponen elastomer otomotif,
khususnya produk Bush Arm (NA2000), menghadapi permasalahan
meningkatnya jumlah cacat produksi yang berpotensi menurunkan
kepuasan pelanggan dan daya saing perusahaan. Penelitian ini bertujuan
untuk mengidentifikasi jenis cacat utama pada proses produksi Bush Arm
(NA2000) serta menentukan prioritas perbaikannya menggunakan metode
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Penelitian ini merupakan
penelitian terapan dengan pendekatan kuantitatif. Data diperoleh melalui
observasi langsung di lini produksi, diskusi dengan pihak Quality Control
dan engineering, serta analisis data historis cacat produk. Metode FMEA
digunakan dengan mengevaluasi tiga parameter risiko, yaitu Severity,
Occurrence, dan Detection, yang selanjutnya dikombinasikan untuk
memperoleh nilai Risk Priority Number (RPN). Nilai RPN digunakan
sebagai dasar dalam menentukan prioritas penanganan jenis cacat. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa terdapat beberapa jenis cacat dengan nilai
RPN tertinggi yang memerlukan prioritas perbaikan. Faktor penyebab
utama cacat meliputi kondisi material, ketidaksesuaian parameter proses,
serta metode kerja dan sistem inspeksi. Penerapan usulan perbaikan yang
difokuskan pada jenis cacat berisiko tinggi diharapkan dapat menurunkan
tingkat cacat produk dan meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas
secara berkelanjutan.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, FMEA, Bush Arm, OEM, REM

1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur komponen otomotif merupakan salah satu sektor strategis
yang memiliki tingkat kompleksitas tinggi dan tuntutan kualitas yang ketat, khususnya
pada segmen Original Equipment Manufacturer (OEM) dan Replacement Equipment
Manufacturer (REM). Komponen otomotif berperan langsung terhadap performa,
keselamatan, dan kenyamanan kendaraan, sehingga standar kualitas yang
diterapkan oleh industri otomotif cenderung sangat tinggi dan konsisten. Seiring
dengan perkembangan teknologi kendaraan, peningkatan volume produksi, serta
meningkatnya persaingan global, perusahaan manufaktur komponen dituntut untuk
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mampu menjaga kualitas produk secara berkelanjutan sekaligus meningkatkan
efisiensi proses produksi (Syah et all., 2022).

Dalam praktiknya, proses produksi komponen otomotif melibatkan berbagai
tahapan yang kompleks, mulai dari pemilihan bahan baku, proses pembentukan,
perakitan, hingga inspeksi akhir. Kompleksitas tersebut meningkatkan potensi
terjadinya kegagalan proses yang dapat berdampak pada munculnya cacat produk.
Pada segmen OEM, kegagalan kualitas dapat berakibat pada penolakan produk,
klaim customer, hingga risiko penghentian kerja sama. Sementara itu, pada segmen
REM atau aftermarket, kualitas yang tidak terkendali dapat menurunkan kepercayaan
konsumen dan melemahkan daya saing produk di pasar (Kennedy et al., 2019). Oleh
karena itu, pengendalian kualitas menjadi aspek krusial yang harus dikelola secara
sistematis dan proaktif.

PT. Velasto Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang produksi komponen elastomer otomotif dan memasok produk untuk pasar
OEM maupun REM. Salah satu produk yang dihasilkan adalah Bush Arm (NA2000),
yang berfungsi sebagai komponen pendukung pada sistem suspensi kendaraan.
Produk ini memiliki peran penting dalam meredam getaran dan menjaga stabilitas
kendaraan, sehingga kualitas Bush Arm harus memenuhi standar teknis dan
fungsional yang ditetapkan oleh customer. Namun, berdasarkan evaluasi kinerja
kualitas produksi tahun 2024, PT. Velasto Indonesia mengalami peningkatan jumlah
cacat pada produk Bush Arm (NA2000) yang melebihi batas toleransi customer.
Kondisi ini mengindikasikan adanya permasalahan pada proses produksi yang belum
teridentifikasi dan tertangani secara optimal.

Data klaim kualitas dari customer menunjukkan bahwa beberapa jenis cacat
produksi, seperti peel off, tidak ngisi, kena body, dan bubble, menjadi penyebab utama
penurunan Kkualitas produk. Dominasi cacat tertentu mengindikasikan bahwa
kegagalan tidak terjadi secara acak, melainkan dipengaruhi oleh faktor-faktor spesifik
dalam proses produksi. Oleh karena itu, diperlukan metode analisis yang mampu
mengidentifikasi mode kegagalan secara sistematis serta menentukan prioritas
perbaikan berdasarkan tingkat risiko yang ditimbulkan oleh masing-masing
kegagalan.

Pendekatan Total Quality Management (TQM) menekankan pentingnya
perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) dan pencegahan cacat sejak
tahap awal proses produksi. Salah satu metode yang sejalan dengan prinsip TQM dan
banyak diterapkan dalam industri manufaktur adalah Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA). FMEA merupakan metode analisis proaktif yang bertujuan untuk
mengidentifikasi potensi mode kegagalan dalam suatu proses, mengevaluasi
dampaknya terhadap kualitas produk, serta menentukan tingkat risiko berdasarkan
parameter Severity, Occurrence, dan Detection yang dikombinasikan dalam nilai Risk
Priority Number (RPN) (Stamatis, 2003). Dengan menggunakan FMEA, perusahaan
dapat memfokuskan sumber daya perbaikan pada kegagalan dengan tingkat risiko
tertinggi sehingga upaya peningkatan kualitas menjadi lebih efektif dan terarah.

Beberapa penelitian terdahulu yang dilakukan oleh (Mayangsari et al., 2015),
(Wibowo & Pratiwi, 2023), (Wirawati & Juniarti, 2020), (Zahari & Chirzun, 2020), dan
(Zakaria et al., 2023). menunjukkan bahwa penerapan FMEA mampu menurunkan
tingkat cacat produksi dan meningkatkan kinerja kualitas pada berbagai sektor
manufaktur. Namun, kajian empiris yang secara khusus membahas penerapan FMEA
pada industri komponen elastomer otomotif, terutama pada produk Bush Arm, masih
relatif terbatas. Selain itu, setiap perusahaan memiliki karakteristik proses produksi
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dan sumber kegagalan yang berbeda, sehingga diperlukan studi kasus spesifik untuk
menghasilkan rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan kondisi aktual di lapangan.

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini difokuskan pada pengendalian
kualitas produksi Bush Arm (NA2000) di PT. Velasto Indonesia dengan menggunakan
metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Penelitian ini diharapkan dapat
mengidentifikasi mode kegagalan utama, menentukan prioritas risiko, serta
memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat menurunkan tingkat cacat produksi
dan meningkatkan kualitas produk secara berkelanjutan. Selain memberikan manfaat
praktis bagi perusahaan, penelitian ini juga diharapkan dapat memberikan kontribusi
akademik dalam pengembangan penerapan metode FMEA pada industri manufaktur
komponen elastomer otomotif.

1.2  Tujuan Penelitian .
Berdasarkan latar belakang diatas, maka disusun tujuan penelitian yaitu:

a. Mengidentifikasi dan menganalisis jenis-jenis kegagalan utama (failure modes)
yang menyebabkan cacat produksi pada produk Bush Arm (NA2000) di PT.
Velasto Indonesia.

b. Menerapkan metode FMEA untuk menentukan prioritas risiko serta
memberikan rekomendasi perbaikan guna menurunkan tingkat cacat dan
meningkatkan kualitas produksi Bush Arm (NA2000).

2. METODE

Penelitian ini merupakan penelitian terapan (applied research) dengan
pendekatan kuantitatif dan analitis yang berada dalam lingkup keilmuan Teknik
Industri, khususnya pada bidang pengendalian kualitas dan rekayasa proses
manufaktur. Pendekatan penelitian terapan dipilih karena penelitian ini tidak hanya
bertujuan untuk memahami fenomena kualitas secara konseptual, tetapi juga
menghasilkan rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan secara langsung pada
sistem produksi perusahaan.

Objek penelitian adalah proses produksi Bush Arm (NA2000) di PT. Velasto
Indonesia, sebuah perusahaan manufaktur komponen otomotif yang melayani pasar
Original Equipment Manufacturer (OEM) dan Replacement Market (REM). Fokus
penelitian diarahkan pada identifikasi potensi kegagalan proses yang menyebabkan
cacat produk serta penentuan prioritas perbaikan berbasis risiko.

Metode utama yang digunakan dalam penelitian ini adalah Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA). FMEA merupakan metode analisis risiko yang bersifat
proaktif dan sistematis untuk mengidentifikasi potensi kegagalan, mengevaluasi
dampaknya terhadap sistem, serta menentukan prioritas penanganan berdasarkan
tingkat risiko (Mikulak at all., 2023). Dalam konteks pengendalian kualitas, FMEA
digunakan untuk mencegah terjadinya kegagalan sebelum berdampak pada
pelanggan dan meningkatkan keandalan proses produksi. Tahapan penerapan
metode FMEA dalam penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 1 dibawah ini:
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Identifikasi Mode Kegagalan
(Failure Mode) Pada Setiap
Tahapan Proses

Perhitungan Nilai Risk
Priority Number (RPN)

=

=

Analisis Efek Dan Penyebab
Kegagalan Terhadap
Kualitas Produk

Perumusan Usulan
Perbaikan Berdasarkan
Prioritas Risiko Tertinggi

Gambar 1. Alur penelitian menggunakan metode FMEA

Data yang digunakan pada penelitian ini terdiri dari data primer dan data
sekunder. Data primer diperoleh melalui observasi langsung di lini produksi serta
diskusi terarah dengan pihak Quality Control dan engineering untuk memperoleh
pemahaman mendalam mengenai karakteristik proses dan permasalahan kualitas.
Data sekunder diperoleh dari laporan produksi dan data cacat produk perusahaan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Identifikasi Jenis Cacat Proses Produksi

Hasil identifikasi Jenis cacat proses produksi Bush Arm (NA2000)
menunjukkan bahwa setiap tahapan proses memiliki potensi kegagalan yang dapat
berdampak pada kualitas produk akhir. Jenis cacat diidentifikasi berdasarkan data
historis cacat produk, hasil observasi langsung, serta masukan dari pihak terkait di
perusahaan. Pendekatan ini bertujuan untuk memastikan bahwa jenis cacat yang
dianalisis merupakan permasalahan aktual yang memiliki kontribusi signifikan
terhadap tingkat cacat produk.

Hasil identifikasi Jenis cacat pada proses produksi Bush Arm (NA2000)
disajikan pada Gambar 2.

Jenis Cacat Brush Arm (NA 2000)

82
176 125 36

1991

1011

Peel off
Kotor

Bubble
@ Others

Tidak ngisi Kena Body B Metal Cacat

B Runner O Robek

Gambar 2. Hasil Identifikasi Jenis Cacat pada Produksi Bush Arm (NA2000)

Berdasarkan Gambar 2, dapat diketahui bahwa Jenis cacat yang dominan
meliputi peel off, tidak ngisi, bubble, kena body, dan metal cacat. Jenis cacat tersebut
menunjukkan adanya permasalahan yang berkaitan dengan karakteristik material,
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parameter proses, metode kerja, serta sistem penanganan produk. Keberadaan
berbagai jenis cacat ini mengindikasikan bahwa pengendalian kualitas belum
sepenuhnya berjalan secara preventif pada seluruh tahapan proses produksi.

3.2  Analisis Risk Priority Number (RPN)

Tahapan awal dalam analisis Risk Priority Number (RPN) dilakukan melalui identifikasi
penyebab terjadinya cacat menggunakan diagram fishbone (Ishikawa, 1985).
Diagram fishbone digunakan sebagai alat analisis sebab akibat untuk mengidentifikasi
dan mengelompokkan faktor-faktor penyebab cacat berdasarkan aspek Machine,
Management, Measurement, Method, Material, Man dan Environment Hasil analisis
penyebab cacat menggunakan diagram fishbone ditunjukkan pada Gambar 3.

Measurement

Management

Mold tidak center dan Tidak ada sistem
runner mampet Tidak ada pengawasan pengukuran
mengakibatkan terjadi prioritas terhadap N kekuatan bonding
budalan compound, proses bonding dan yang
vacuum mampet kurang koordinasi terstandarisasi
Bush Arm
(NA 2000)
f Peel O
Kurangnya .
Metal outer pelatihan teknis Lm;_.zkn!lgau
Waktu Pre surface bonding operator « | |kera hda_k
bake tidak mengelupas, metal | menyebabkan terkendali,
terstandardkan outer terkena kesalahan rlzellyebgbka.ll
ke i dalam kontaminasi
P permukaan
- bonding

Gambar 3. Diagram Fishbone Identifikasi penyebab Cacat Brush Arm (NA2000)

Setelah penyebab Cacat teridentifikasi, tahap selanjutnya adalah melakukan
analisis risiko menggunakan parameter Severity (S), Occurrence (O), dan Detection
(D). Parameter Severity merepresentasikan tingkat keparahan dampak kegagalan
terhadap kualitas produk dan kepuasan pelanggan, Occurrence menunjukkan
frekuensi terjadinya kegagalan, sedangkan Detection menggambarkan kemampuan
sistem dalam mendeteksi kegagalan sebelum produk sampai ke pelanggan.

Penilaian ketiga parameter dilakukan secara objektif berdasarkan kondisi
aktual di lapangan dengan melibatkan pihak Quality Control dan engineering. Nilai
Risk Priority Number (RPN) dihitung sebagai hasil perkalian antara Severity,
Occurrence, dan Detection (Bahrami et al., 2019). Nilai RPN digunakan sebagai dasar
dalam menentukan prioritas penanganan kegagalan. Hasil perhitungan nilai RPN
disajikan pada Tabel 1.
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Tabel 1. Hasil Perhitungan FMEA

Potensi Masalah Efek Kegagalan Severity Occurrence . . Detection
No| Sektor _ Penyebab Deteksi RPN
(Failure Mode) (Effect) (s) yebab (Cause) () (Detection)| =~ p,
Tidak ada sistem Kualitas produk tidak ) Kemungkinan mendeteksi
pengukuran kekuatan Tidak ada sistem )
1 | Measurement b terverifikasi secara 8 kegagalan bonding 7 336
onding yang pengukuran yang standar
. konsisten sangat rendah
terstandarisasi
Tidak ada pengawasan | Cacat produk yang tidak Kegagalan bonding tidak
prioritas terhadap proses | terlihat secara langsung, Kurangnya SOP dan ) .
2 | Management " 8 A terdeteksi tanpa uji 5 280
bonding dan kurang berdampak besar pada koordinasi antar proses
S menyeluruh
koordinasi fungsi akhir
3 Machine Mold tidak center dan | Produk cacat dimensi, 9 Kesalahan pemasangan Ukuran produk tidak 2 278
runner mampet aliran material terhambat mold sesuai standar
. Menurunkan integritas Ketergantungan pada Sulit mendeteksi efek
4 Methode Waktu pre bake tidak struktural dan performa 8 operator/manual, tidak 7 pre bake yang tidak 7 392
terstandarkan -
Jjangka panjang ada kentrol otomatis tepat
Part yang mengelupas
5 Material Metal outer surface  |Dapat memicu koresi dan 9 Penurunan kualitas 7 tidak terdeteksi sebelum 9 567
bonding mengelupas kebocoran permukaan s
pengiriman
Kurananya pelatihan Kis;fah:‘”;:%:;:n Tidak ada pelatihan Kesalahan tidak
6 Man anya p pak p 7 teknis atau pelatihan 7 terdeteksi hingga terjadi 6 294
teknis operator keselamatan atau 3
berkala kerusakan atau insiden
kualitas produk
Kontaminasi permukaan Kontaminasi suiit
7 | Environment Lingkungan keug tidak bonding, kegagalan P L\ngkun_gan tidak bersih 7 dideteksi tanpa alat 8 448
terkendali struktural, kerusakan atau tidak terkontrol
produk khusus

Berdasarkan Tabel 1, terlihat bahwa terdapat perbedaan tingkat risiko antar
sektor. Sektor dengan nilai RPN tertinggi menunjukkan kombinasi dampak kegagalan
yang signifikan, frekuensi kejadian yang relatif tinggi, serta keterbatasan sistem
deteksi. Kondisi ini menunjukkan bahwa tidak semua cacat memiliki tingkat urgensi
yang sama untuk ditangani, sehingga diperlukan pendekatan prioritas berbasis risiko.

Untuk memperjelas urutan prioritas kegagalan, distribusi nilai RPN
divisualisasikan dalam bentuk diagram Pareto sebagaimana ditunjukkan pada
Gambar 4.

Hasil Perhitungan Nilai RPN

600 567
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336

294
300 _ 280
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100

Gambar 4. Diagram Pareto Rangking Risiko Berdasarkan Nilai RPN

Semakin tinggi nilai Risk Priority Number (RPN), semakin besar tingkat urgensi
untuk dilakukan tindakan perbaikan atau mitigasi risiko. Berdasarkan hasil analisis,
perhatian utama perlu difokuskan pada aspek proses pembersihan dan penyimpanan
material guna mencegah terjadinya kontaminasi yang dapat memengaruhi kualitas
produk. Kontaminasi material berpotensi menurunkan kualitas bonding dan
meningkatkan kemungkinan terjadinya cacat pada produk akhir.

Meskipun faktor Method memiliki nilai RPN yang relatif lebih rendah
dibandingkan faktor lainnya, ketidakkonsistenan dalam penerapan metode kerja tetap
berisiko terhadap kestabilan hasil produksi. Variasi dalam pelaksanaan proses dapat
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menyebabkan fluktuasi kualitas yang berdampak pada meningkatnya tingkat cacat
produk.

Oleh karena itu, upaya penurunan risiko kegagalan bonding secara
keseluruhan perlu dilakukan melalui peningkatan kualitas desain peralatan,
pengendalian bahan baku yang lebih ketat, serta standardisasi proses produksi.
Penerapan langkah-langkah tersebut diharapkan mampu menurunkan nilai RPN,
meningkatkan konsistensi kualitas produk, dan mendukung efektivitas pengendalian
kualitas secara berkelanjutan.

3.3 Pembahasan dan Implikasi Perbaikan Kualitas

Hasil analisis Risk Priority Number (RPN) menunjukkan bahwa sebagian kecil
jenis cacat memberikan kontribusi terbesar terhadap total risiko kualitas pada proses
produksi Bush Arm (NA2000). Temuan ini sejalan dengan prinsip Pareto yang
menyatakan bahwa sebagian kecil penyebab sering kali bertanggung jawab terhadap
sebagian besar permasalahan kualitas. Oleh karena itu, fokus perbaikan kualitas perlu
diarahkan pada jenis cacat dengan nilai RPN tertinggi agar upaya perbaikan dapat
dilakukan secara lebih efektif dan efisien.

Analisis terhadap penyebab terjadinya cacat menunjukkan bahwa faktor
material, ketidaksesuaian parameter proses, serta faktor manusia dan metode kerja
merupakan penyebab dominan terjadinya cacat pada proses produksi. Kondisi ini
mengindikasikan bahwa permasalahan kualitas tidak hanya bersifat teknis, tetapi juga
berkaitan erat dengan sistem kerja dan mekanisme pengendalian proses secara
keseluruhan. Dengan demikian, upaya pengendalian kualitas perlu diterapkan secara
menyeluruh dan terintegrasi pada setiap tahapan proses produksi, tidak hanya
berfokus pada inspeksi akhir produk.

Usulan perbaikan dirumuskan dengan mempertimbangkan strategi untuk
menurunkan nilai Severity, mengurangi tingkat Occurrence, serta meningkatkan
kemampuan Detection. Implementasi usulan perbaikan tersebut diharapkan mampu
menurunkan nilai RPN secara signifikan dan mendukung terciptanya proses produksi
yang lebih andal, stabil, dan terkendali. Dari perspektif keilmuan Teknik Industri,
penerapan metode FMEA dalam penelitian ini memperkuat pendekatan pengendalian
kualitas berbasis data serta mendukung penerapan prinsip perbaikan berkelanjutan
(continuous improvement) dalam sistem manufaktur.

4, KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengumpulan data, analisis Pareto, pelaksanaan Focus
Group Discussion (FGD), serta pengolahan data menggunakan metode Failure Mode
and Effects Analysis (FMEA) terhadap produk Bush Arm (NA2000) di PT. Velasto
Indonesia, dapat disimpulkan bahwa jenis cacat peel off merupakan cacat dominan
yang memberikan kontribusi terbesar terhadap total cacat produk, khususnya pada
area stopper dengan persentase sebesar 53,1%, sehingga area tersebut menjadi titik
kritis dalam proses demolding. Penerapan metode FMEA digunakan untuk
menentukan prioritas risiko dan merumuskan rekomendasi perbaikan melalui evaluasi
tiga parameter utama, yaitu Severity, Occurrence, dan Detection. Hasil analisis
menunjukkan bahwa nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi sebesar 567 terdapat
pada faktor material, yang berkaitan dengan terjadinya pengelupasan permukaan
bonding pada logam luar. Risiko ini memiliki tingkat keparahan yang tinggi karena
berpotensi menyebabkan korosi dan kebocoran serta sulit terdeteksi sebelum produk
dikirim ke pelanggan. Tingginya nilai Severity dan Detection menunjukkan bahwa

68
https://publikasi.kocenin.com/index.php/pakar/issue/archive



Kocenin Serial Konferensi No. 1 (2026), E ISSN : 2746-7112
Seminar Nasional Pengkajian dan Penerapan Sains Teknologi 2026
Februari, Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, Indonesia

kegagalan pada aspek material bersifat kritis dan memerlukan sistem inspeksi yang
lebih ketat. Oleh karena itu, tindakan perbaikan perlu difokuskan pada peningkatan
kualitas material, penguatan metode inspeksi awal, serta penerapan perlindungan
permukaan guna menurunkan risiko kegagalan secara keseluruhan.
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