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ABSTRAK 

 

D-Nose Panel adalah salah satu komponen penting yang berfungsi mengalirkan udara ke 

dalam ruang mesin pesawat. Reject pada komponen ini berdampak signifikan terhadap kualitas 

produk dan efisiensi produksi, sehingga perlu dilakukan analisis mendalam untuk mengidentifikasi 

penyebab yang mendasari. Metode yang digunakan dalam penelitian ini antara lain: seven tools, 5 

why analysis, dan failure mode and effect analysis. Seven tools dan 5 why analysis digunakan untuk 

mengidentifikasi dan memahami faktor-faktor akar permasalahan corrosion defect, sedangkan 

failure mode and effect analysis digunakan untuk menganalisis akar permasalahan yang menjadi 

penyebab utama reject. Hasil identifikasi menggunakan seven tools dan 5 why analysis berdasarkan 

data produksi dan data reject menunjukkan reject disebabkan oleh 3 jenis defect, yaitu: damaged, 

corrosion, dan out of tolerance; dengan jumlah reject terbanyak disebabkan oleh corrosion defect. 

Hasil analisis menunjukkan bahwa ketidakpatuhan operator terhadap standar operasional prosedur 

(SOP) menjadi faktor utama penyebab terjadinya corrosion defect. Berdasarkan hasil ini, PT. XYZ 

harus memperkuat pengawasan dan pelatihan terhadap operator guna memastikan penerapan SOP 

yang konsisten dan mencegah terulangnya defect serupa. Implementasi strategi tersebut diharapkan 

dapat mengurangi tingkat reject dan meningkatkan kualitas komponen D-Nose Panel. 

 

Kata Kunci: D-Nose Panel, Reject, Defect, Seven Tools, 5 Why Analysis, Corrosion 
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ABSTRACT 

 

The D-Nose Panel is a critical component that directs airflow into the aircraft's 

engine compartment. Rejects in this component significantly impact product quality and 

production efficiency, necessitating a thorough analysis to identify the underlying causes. 

The methods employed in this study include the Seven Tools, 5 Why Analysis, and Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA). The Seven Tools and 5 Why Analysis were utilized to 

identify and understand the root causes of corrosion defects, while FMEA was used to 

analyze the root causes that are the primary contributors to reject occurrences. The 

identification results using the Seven Tools and 5 Why Analysis, based on production and 

reject data, indicate that the rejects are caused by three types of defects: damaged, 

corrosion, and out of tolerance, with the highest number of rejects attributed to corrosion 

defects. The analysis reveals that non-compliance by operators with Standard Operating 

Procedures (SOP) is the main factor contributing to corrosion defects. Based on these 

findings, PT. XYZ should enhance supervision and training for operators to ensure 

consistent SOP implementation and prevent the recurrence of similar defects. Implementing 

these strategies is expected to reduce reject rates and improve the quality of the D-Nose 

Panel components. 

 

Keywords: D-Nose Panel, Reject, Defect, Seven Tools, 5 Why Analysis, Corrosion 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses manufaktur pesawat terbang adalah proses yang sangat kompleks 

dan memerlukan keakuratan tinggi. Komponen yang diproduksi harus 

mengikuti standar yang sangat ketat untuk mendapatkan keamanan dan kualitas 

terbaik. Permasalahan yang sering terjadi dalam rangkaian proses manufaktur 

ialah reject komponen, komponen yang dihasilkan mengalami defect (cacat) 

mengakibatkan tidak sesuai standar dan kualitas yang telah ditetapkan. 

Dampak defect bagi perusahaan adalah menyebabkan pemborosan yang 

merugikan perusahaan dari sisi cost. Kerugian lainnya yaitu produk cacat akan 

mengurangi jumlah produk jadi yang siap delivery ke konsumen sehingga 

menyebabkan konsumen kecewa. Pentingnya analisis defect terhadap industri 

penerbangan yang termasuk industri beresiko tinggi merupakan salah satu hal 

yang sangat berpengaruh untuk kualitas suatu produk, supaya tidak terjadi 

kerugian yang harus di ganti oleh pihak perusahaan terhadap konsumen karena 

terjadinya reject. Kerugian terjadi karena Perusahaan harus mengganti 

komponen defect dengan komponen baru yang memenuhi spesifikasi dengan 

baik. 

Penelitian dilakukan salah satu program yang sedang dilakukan oleh 

satuan usaha aerostructure. Program ini adalah program pembuatan bagian-

bagian pesawat, komponen, peralatan, dan perlengkapan untuk jenis pesawat 

Airbus. Program ini memiliki beberapa project, salah satunya adalah 

pembuatan komponen D-Nose Panel Airbus A350. PT. XYZ merupakan 

Perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur dan memproduksi berbagai 

komponen pesawat terbang, termasuk komponen sayap yang dibahas pada 

penelitian ini. Salah satu komponen sayap yang diproduksi adalah D-Nose 

Panel, ini merupakan bagian dari sayap pesawat yang berfungsi untuk 

mengalirkan udara kedalam ruang mesin pesawat[1]. Komponen ini 

merupakan bagian yang sangat penting dalam pembuatan sayap pesawat. 
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Dalam proses manufaktur komponen D-Nose Panel rawan terjadi kerusakan 

yang dapat mempengaruhi kualitas dan performa pesawat. Oleh karena itu, 

menjaga kualitas serta ketelitian komponen ini sangat penting demi menjaga 

keamanan dan kualitas pesawat. Meskipun PT. XYZ telah menerapkan 

berbagai metode kontrol kualitas dalam produksinya, namun masih terdapat 

beberapa produk yang mengalami reject. 

Pada penelitian ini dilakukan analisis defect pada komponen D-Nose 

Panel Airbus A350 saat proses Non Destructive Test (NDT) dengan metode uji 

penetrant testing. Non Destructive Test (NDT) adalah suatu proses pengujian 

tanpa merusak material yang dilakukan saat inspeksi terhadap benda/material 

untuk mengetahui kerusakan yang ada dengan tujuan maintenance 

benda/material tersebut[2]. Analisis defect disini merupakan sebuah analisis 

untuk mengidentifikasi penyebab dan dampak dari defect yang mempengaruhi 

kualitas dan keamanan dari komponen D-Nose Panel Airbus A350. Metode 

analisis yang digunakan dalam penelitian ini adalah Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) untuk menentukan nilai risk priority number (RPN) atau 

prioritas permasalahan dari data yang telah diidentifikasi oleh metode Fishbone 

Analysis yang kemudian diperjelas metode 5 why analysis untuk 

mengidentifikasi penyebab dan akibat dari defect serta tindakan untuk 

melakukan pencegahan maupun pemulihan. 

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis-jenis cacat 

yang paling dominan. Kemudian mengidentifikasi segala penyebab terjadinya 

reject pada komponen D-Nose Panel Airbus A350 serta memberikan saran 

perbaikan untuk mengurangi kegagalan atau reject pada proses manufaktur 

komponen D-Nose Panel.  

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa saja defect dominan yang menyebabkan reject komponen D-Nose 

Panel Airbus A350? 

2. Apa penyebab reject pada komponen D-Nose Panel Airbus A350 ? 
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3. Bagaimana strategi yang diterapkan untuk meminimalisir reject pada 

komponen D-Nose Panel Airbus A350 ? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi defect dominan penyebab terjadinya reject komonen D-

Nose Panel Airbus A350. 

2. Mengidentifikasi penyebab terjadinya reject pada komponen D-Nose 

Panel Airbus A350 

3. Mengembangkan strategi untuk meminimalisir defect penyebab reject 

komponen D-Nose Panel Airbus A350. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Meningkatkan kualitas produksi komponen D-Nose Panel Airbus A350. 

2. Mengurangi tingkat reject komponen D-Nose Panel Airbus A350. 

3. Meningkatkan efisiensi dan efektivitas proses produksi komponen D-Nose 

Panel Airbus A350. 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada penilitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini berfokus pada identifikasi dan analisis defect yang 

menyebabkan reject komponen D-Nose Panel Airbus A350 yang 

diproduksi oleh PT. XYZ. 

2. Prioritas faktor risiko berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number) dari 

FMEA dan Analisis akar penyebab dari defect penyebab reject dengan 

Fishbone Analysis dan 5 Why Analysis. 

3. Penelitian ini berdasarkan data produksi D-Nose Panel Airbus A350 dari 

tahun 2018-2024 (per bulan juli). 

 



4 
 

 
 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika dari penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini akan menguraikan latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah dan sistematika 

penelitian. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini membahas landasan teoritis yang mendukung penelitian dengan 

mengumpulkan, mengkaji, dan mengkritisi berbagai literatur yang relevan 

dengan topik yang dibahas. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menguraikan tentang metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan masalah penelitian, meliputi diagram alir, prosedur, 

pengumpulan data, teknik analisis data atau teknis penelitian. 

BAB IV PEMBAHASAN 

Bab ini membahas tentang pengolahan data hasil dari penelitian dan 

menganalisis data untuk mendapatkan output dari pemecahan masalah. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini membahas tentang kesimpulan yang sudah diperoleh dari 

perumusan sebelumnya serta saran dan rekomendasi perbaikan untuk pihak 

terkait.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan, identifikasi 

menggunakan diagram pareto menunjukkan bahwa penyebab utama terjadinya 

reject pada komponen D-Nose Panel Airbus A350 adalah corrosion defect. Hal 

ini menunjukkan bahwa corrosion defect memiliki kontribusi besar terhadap 

tingkat reject dibandingkan dengan jenis defect lainnya. Identifikasi ini 

memberikan focus yang jelas untuk Upaya perbaikan, yaitu dengan mengatasi 

corrosion defect sebagai prioritas utama untuk meningkatkan kualitas 

komponen. 

Selanjutnya, analisis mendalam menggunakan fishbone diagram dan 5 

why analysis mengungkapkan bahwa akar penyebab utama dari corrosion 

defect adalah ketidakpatuhan operator terhadap standar operasional prosedur 

(SOP) yang telah ditetapkan PT. XYZ. Kegagalan operator dalam menjalankan 

SOP dengan benar mengakibatkan terjadinya proses yang tidak sesuai dengan 

standar, sehingga memicu timbulnya corrosion pada komponen D-Nose Panel 

Airbus A350. 

Strategi pengembangan yang harus dilakukan PT. XYZ adalah dengan 

memberikan pemahaman tentang pentingnya pengawasan dan pelatihan yang 

lebih ketat terhadap operator untuk memastikan SOP dijalankan dengan 

konsisten, guna meminimalisir defect dan mengurangi tingkat reject pada 

komponen D-Nose Panel Airbus A350. 

5.2 Saran 

Manajemen diharapkan untuk secara rutin memberikan pelatihan kepada 

operator fitter for stretch forming guna meningkatkan pemahaman dan 

kepatuhan terhadap standar operasional prosedur (SOP). Pelatihan ini akan 

memastikan bahwa operator memiliki keterampilan dan pengetahuan yang 

memadai untuk menjalankan tugasnya dengan benar, sehingga dapat 



45 

 

   

 

mengurangi resiko terjadinya corrosion defect. Selain itu, manajemen perlu 

mengimplementasikan evaluasi yang ketat secara berkala untuk memonitor 

kinerja operator dan memastikan bahwa SOP diikuti dengan konsisten. Dengan 

pendekatan ini, kualitas produksi dapat ditingkatkan dan tingkat reject pada 

komponen D-Nose Panel Airbus A350 dapat diminimalisir. 
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Lampiran 1 Observasi lapangan dan wawancara 
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