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Analisis Penyebab Kecacatan Produk Pintu Dengan Metode Failure Mode 
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ABSTRAK 

Kompetisi semakin ketat memaksa industri manufaktur untuk mengedepankan 

kualitas dari produk yang dihasilkannya. Oleh karena itu, perusahaan harus 

melihat dan terus menjaga kualitas produk tetap terjaga, terjamin, dan dapat 

diterima konsumen serta mampu bersaing di pasar. Produksi pintu PT. Atlantic 

Anugrah Metalindo terkadang tidak sesuai dengan standar perusahaan, contohnya 

dari segi kualitas produk. Dari hasil wawancara dengan kepala divisi quality 

control bahwa produk cacat yang diperoleh selama produksi meliputi permukaan 

berpori, permukaan merintisi, dan ketebalan cat kurang dari standar. Jumlah data 

produk cacat pintu sebanyak 59 unit dari total produksi 215 unit (27%) pada bulan 

Februari 2021. Oleh karena itu menggunakan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dan metode New Seven Tools (NST). Perlunya penggabungan 

kedua metode tersebut karena FMEA sebagai metode untuk mengidentifikasi dan 

mencegah sebanyak mungkin bentuk kegagalan di stasiun powder coating yang 

menyebabkan terganggunya kualitas dari produk pintu. Sedangkan metode NST 

digunakan untuk memetakan permasalahan, menyusun suatu data dalam diagram 

di stasiun powder coating pada bagian proses finishing supaya lebih mudah untuk 

dipahami, dan mengetahui faktor yang menjadi penyebab terjadinya produk cacat 

permukaan berpori, permukaan merintisi, dan ketebalan cat kurang dari standar 

pada proses finishing di stasiun powder coating. Tujuan yang akan dicapai dari 

sebuah penelitian ini adalah mengidentifikasi kemungkinan penyebab terjadinya 

kecacatan produk di stasiun powder coating pada produk pintu dan memberikan 

prioritas resiko kegagalan dan usulan perbaikan kecacatan di stasiun powder 

coating pada produk pintu. Menurut analisis menggunakan affinity diagram 

adalah faktor manusia, material, mesin, dan lingkungan. Hasil menurut analisis 

menggunakan tree diagram adalah usulan perbikan dari peneliti yang meliputi dua 

faktor cacat merintis yaitu faktor manusia, faktor lingkungan, dan kecacatan 

berpori yaitu faktor material. 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Kegagalan, Proses Produksi, FMEA, NST
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Kompetisi semakin ketat memaksa industri manufaktur untuk 

mengedepankan kualitas dari produk yang dihasilkannya. Perusahaan tentunya 

berharap produk yang dihasilkan menjadi tinggi, jadi dapat memenuhi kebutuhan 

dan keinginan para konsumen. Oleh karena itu, perusahaan harus melihat dan 

terus menjaga kualitas produk tetap terjaga, terjamin, dan dapat diterima 

konsumen serta mampu bersaing di pasar (Darma, 2016). Kualitas ialah sebagai 

tingkat atau ukuran kesesuaian suatu produk dengan pemakainya (Fatah dan Al-

Faritsy, 2021). Produk berkualitas baik dan tingkat yang baik akan tercapai jika 

tahap pengendalian kualitas baik (Rufaidah et al., 2018).  

PT. Atlantic Anugrah Metalindo merupakan perusahaan yang bergerak di 

bidang manufaktur pembuatan pintu dari plat yang terletak di Kota Surabaya, 

Jawa Timur. Produk pintu dikirim ke bagian Kota di Jawa Timur khususnya 

Surabaya, Gresik, Sidoarjo, Malang, dan diekspor berdasarkan pesanan. Sistem 

produksi PT. Atlantic Anugrah Metalindo menggunakan sistem build-to-order 

yang berproduksi sesuai pesanan yang diterima dan menyelesaikannya dalam 

waktu yang telah disetujui. 

Produksi pintu PT. Atlantic Anugrah Metalindo terkadang tidak sesuai 

dengan standar perusahaan, contohnya dari segi kualitas produk. Meskipun 

kualitasnya sudah diperiksa, masih terjadi produk dengan kualitas buruk yaitu 

ditemukan produk cacat selama proses produksi berlangsung. Dari hasil 

wawancara dengan kepala divisi quality control bahwa produk cacat yang 
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diperoleh selama produksi meliputi permukaan berpori, permukaan merintisi, dan 

ketebalan cat kurang dari standar. Jumlah data produk cacat pintu sebanyak 59 

unit dari total produksi 215 unit (27%) pada bulan Februari 2021. Besarnya 

produk cacat dalam proses produksi mengharuskan adanya pemeriksaan untuk 

mengurangi cacat di masa depan serta dampak dari produk cacat, seperti waktu 

dan biaya rework. Pada departemen quality control PT. Atlantic Anugrah 

Metalindo sudah melakukan pemeriksaan terhadap kualitas produk pintu, akan 

tetapi masih terdapat kecacatan produk pintu di stasiun powder coating. 

Tugas akhir ini akan meneliti penyebab terjadinya kecacatan pada proses 

produksi di stasiun powder coating pada produk pintu PT. Atlantic Anugrah 

Metalindo menggunakan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) dan 

metode New Seven Tools (NST). Perlunya penggabungan kedua metode tersebut 

karena FMEA sebagai metode untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak 

mungkin bentuk kegagalan di stasiun powder coating yang menyebabkan 

terganggunya kualitas dari produk pintu. Sedangkan metode NST digunakan 

untuk memetakan permasalahan, menyusun suatu data dalam diagram di stasiun 

powder coating pada bagian proses finishing supaya lebih mudah untuk 

dipahami, dan mengetahui faktor yang menjadi penyebab terjadinya produk cacat 

permukaan berpori, permukaan merintisi, dan ketebalan cat kurang dari standar 

pada proses finishing di stasiun powder coating.  

Pada metode FMEA ini memiliki empat tahapan untuk mengidentifikasi 

dan pencegahan mode kegagalan yaitu tahap pertama menentukan rating 

keparahan (severity), tahap kedua menentukan rating kejadian (occurrence), 

tahap ketiga identifikasi tingkat deteksi (detection), dan tahap keempat 
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menghitung Risk Priority Number (RPN) (Raya et al., 2020). Setelah mendapat 

nilai RPN, tahap selanjutnya adalah analisis NST. NST adalah salah satu alat 

bantu untuk mencari akar permasalahan kualitas, sehingga manajemen kualitas 

dapat menggunakan NST tersebut untuk mengetahui akar permasalahan terhadap 

produk yang mengalami cacat, serta dapat mengetahui penyebab-penyebab 

terjadinya cacat (Rachmadina dan Nugroho, 2016). 

Berdasarkan pemaparan di atas, tujuan tugas akhir ini ialah dapat 

meningkatkan kualitas pada produk pintu untuk meminimalisir produk cacat serta 

mengidentifikasi faktor penyebab produk cacat menggunakan metode FMEA dan 

NST dibantu dengan alat kualitas lama yaitu lembar periksa dan diagram Pareto 

di stasiun powder coating PT. Atlantic Anugrah Metalindo. Oleh sebab itu di 

perlukan untuk penelitian ini.  

 

1.2  Rumusan Masalah 

Berlandaskan latar belakang maka rumusan masalah pada penelitian ini 

ialah: 

1. Apa penyebab terjadinya kecacatan di stasiun powder coating pada produk 

pintu? 

2. Apa prioritas resiko kegagalan dan usulan perbaikan kecacatan di stasiun 

powder coating pada produk pintu? 

 

1.3 Tujuan Penelitian  

Tujuan yang akan dicapai dari sebuah penelitian ini adalah:  
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1. Mengidentifikasi kemungkinan penyebab terjadinya kecacatan produk di 

stasiun powder coating pada produk pintu. 

2. Untuk memberikan prioritas resiko kegagalan dan usulan perbaikan kecacatan 

di stasiun powder coating pada produk pintu. 

 

1.4 Manfaat Penelitian  

Manfaat yang didapatkan dari hasil penelitian tugas akhir ini sebagai 

berikut:  

1. Dapat mengetahui beragam kegagalan cacat produk pintu, komponen kritis 

yang sebagai penyebab, serta akibat yang menimbulkan pada kecacatan 

produk pintu di stasiun Powder Coating. 

2. Dapat mengetahui prioritas resiko kegagalan dan memberikan usulan 

perbaikan kegagalan pada produk pintu di stasiun Powder Coating. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada penelitian ini ialah sebagai berikut:  

1. Penelitian tidak menyertakan biaya.  

2. Inspeksi produk cacat pada penelitian ini hanya menyertakan departemen 

produksi serta departemen Quality Control, karena penelitian hanya fokus 

pada kualitas produk. 

3. Penelitian ini hanya dilakukan di stasiun powder coating karena ketika 

mengalami kegagalan proses perbaikannya membutuhkan waktu yang lama 

dan membutuhkan biaya cukup besar pada waktu perbaikan dibandingkan 

dengan stasiun lainnya. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Pada sistematika berikut akan dijelaskan secara singkat tentang rincian 

untuk pengerjaan tugas akhir ini supaya memudahkan pada penulisan. 

Sistematika penulisan penelitian ini terbagi sebagai lima bab. Pada bab satu berisi 

identifikasi permasalahan dan perumusan masalah di stasiun Powder Coating 

pada kecacatan produk pintu permukaan berpori, permukaan merintisi, dan 

ketebalan cat kurang dari standar di PT. Atlantic Anugrah Metalindo Surabaya 

dengan proses identifikasi persoalan dilakukan kajian literatur serta observasi. 

Kemudian bab dua yang menyebutkan tinjauan penelitian terdahulu metode 

FMEA. Berikutnya bab tiga menjelaskan metode penelitian. Selanjutnya, pada 

bab empat menunjukkan hasil analisis sesuai proses pengumpulan data. Terakhir, 

bab lima berisi kesimpulan serta saran buat penelitian selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan analisis dan pembahasan maka kesimpulan dari penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil pengamatan dan pengumpulan data yang telah dilakukan 

mengenai proses produksi pembuatan pintu pada stasiun powder coating 

penyebab terjadinya kecacatan permukaan merintis, permukaan berpori, dan 

ketebalan cat kurang dari standar menurut analisis menggunakan affinity 

diagram adalah faktor manusia, material, mesin, dan lingkungan. Dari ke 

empat faktor tersebut ada dua faktor paling penting beresiko yang 

menyebabkan terjadinya produk cacat ialah faktor lingkungan dan faktor 

material. 

2. Berdasarkan permasalahan yang ada pada proses produksi pintu di stasiun 

powder coating, peneliti memiliki prioritas resiko kegagalan yaitu cacat 

merintis dengan nilai RPN sebesar 216 dan permukaan berpori dengan nilai 

RPN sebesar 54 serta usulan perbaikan agar dapat meminimalkan jumlah 

cacat merintis dan berpori pada proses produksi pintu di stasiun powder 

coating menurut analisis menggunakan tree diagram. Berikut adalah usulan 

perbikan dari peneliti yang meliputi dua faktor cacat merintis: 

a. Faktor manusia dimana kurang bersihnya material setelah tahap 

penghalusan grinding dengan upaya perlu disediakan kain lap untuk 

pergantian berkala dan kesalahan penempatan material dengan upaya 

perlu disediakan ruang tertutup untuk material agar bersih dari debu. 
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b. Faktor lingkungan dimana ruangan powder coating banyak debu 

sehingga menyebabkan bekas debu menempel lagi dengan upaya 

dilakukan pembersihan berkala terhadap ruang stasiun kerja dan ruang 

kurang tertutup rapat atau berdempetan dengan ruang produksi sehingga 

mengakibatkan banyak kotoran yang masuk di area powder coating 

dengan upaya perlu disediakan ruang khusus tertutup untuk 

proses finishing. 

c. Selanjutnya adalah usulan perbikan dari peneliti cacat berpori yaitu 

faktor material dimana penyimpanan material tidak sesuai sehingga 

mengakibatkan material berkarat dengan upaya dilakukan pengecekan 

berkala pada penyimpanan material. 

5.2 Saran 

Penelitian ini masih memiliki keterbatasan dan perlu melakukan penelitian 

lanjutan sehingga ada saran untuk perusahaan dan peneliti selanjutnya, yaitu 

sebagai berikut: 

1. Perusahaan dapat menerapkan metode Failure Mode And Effect Analysis 

(FMEA) dan metode New Seven Tools (NST) dalam upaya pengendalian 

kualitas produk pintu di stasiun powder coating. 

2. Peneliti selanjutnya diharapkan dapat mencari sebab dan akibat cacat produk 

pintu di stasiun powder coating dengan menggunakan metode six sigma, 

karena metode tersebut dapat mengidentifikasi kecacatan produk pintu di 

stasiun powder coating sehingga untuk penelitian selanjutnya diharapkan 

dapat menggunakan pendekatan six sigma. Pada pendekatan six sigma bisa 

mengimplementasikan usulan perbaikan secara langsung. Six sigma 
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merupakan sebuah metodologi terstruktur untuk memperbaiki proses yang 

difokuskan pada usaha mengurangi variasi proses sekaligus mengurangi 

kecacatan produk dengan menggunakan statistik and problem solving tools 

secara intensif (Izzah dan Rozi, 2019).
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