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  ABSTRAK 

 
 
 

     Pengendalian  kualitas produksi merupakan aspek penting dalam menjamin keberhasilan 

proses produksi pada industri manufaktur. Dalam rangka mewujudkan produk yang 

berkualitas untuk dapat bersaing dengan perusahaan lain di segi pasar konsumen, maka 

perlu dilakukan perencanaan dan pengendalian kualitas baik dalam lingkup produksi seperti 

di PT. X dalam mengatasi permasalahan cacat produksi regulator gas low pressure M-012 

2.8 kPa maka akan dilakukan metode pengendalian kualitas dalam meningkatkan kualitas 

menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis. Untuk menjalankan metode FMEA 

ini, penulis melakukan observasi pada bagian lini produksi regulator gas low pressure 

khusus tipe M-012 2.8 kPa yang sering terjadi potensi kegagalan memicu produk cacat. 

Observasi ini bertujuan untuk menganalisa penyebab terjadinya potensi kegagalan dalam 

produksi regulator gas low pressure. Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 

merupakan metode yang digunakan untuk mengidentifikasi penyebab cacat pada proses 

produksi dan menggunakan analisis quality improvement.  Hasil inspeksi yang didapat 

adalah jenis cacat paling dominan pada proses produksi yaitu body regulator keropos karena 

proses DC sebesar 34%, lalu tingkat selanjutnya disebabkan oleh ukuran deburred hole 

kurang dari 1.8 mm, dan lapisan membran mudah robek.  Hasil analisis RPN pada cacat 

tingkat 1 sebesar 270, tingkat 2 sebesar 112, dan tingkat 3 sebesar 224. Oleh sebab itu, 

diberikan usulan perbaikan kualitas pada setiap efek potensi kegagalan yang terjadi beserta 

breakdown  penyebab potensi kegagalannya. 

 

            

 
     Kata kunci: Regulator gas low pressure, Metode FMEA, Nilai RPN
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     ABSTRACT 
 

 

Production quality control is an important aspect in ensuring the success of the production 

process in the manufacturing industry. In order to realize a quality product to be able to 

compete with other companies in terms of the consumer market, it is necessary to plan and 

control quality both in the scope of production such as at PT. X in overcoming the problem 

of production defects of the low pressure gas regulator M-012 2.8 kPa with a quality control 

method will be used to improve quality using the Failure Mode and Effect Analysis method. 

To carry out this FMEA method, the author made observations on the production line of a 

specific low pressure gas regulator type M-012 2.8 kPa which often has the potential of 

failure to trigger defective products. This observations aims to analyze the causes of 

potential failures in production of lows pressure gas regulators. The Failure Mode And 

Effect Analysis (FMEA) method is a method used to identify the causes of defects in the 

production process and use quality improvement analysis. The inspection results obtained 

are the most dominant type of defect in the production process, namely the porous regulator 

body due to the DC process by 34%, then the next level is caused by the size of the deburred 

hole is less than 1.8 mm, and the membrane layer is easily torn. The results of the RPN 

analysis at level 1 defects are 270, level 2 is 112, and level 3 is 224. Therefore, a proposal 

for quality improvement is given for each potential effect of failure that occurs along with a 

breakdown of the causes of potential failure. 
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BAB  I 

 

   PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar  Belakang 

Pada  dunia  perindustrian,  proses  manufaktur  dimulai  dari pengadaan 

raw material, design, produksi, machining, assembly, inspeksi pengendalian 

kualitas dan maintenance, hingga proses pengemasan produk jadi (goods 

packaging). Untuk menunjang kegiatan produksi agar optimal dan efisien, 

maka menggunakan alat bantu pengendalian kualitas agar produk yang 

dihasilkan menjadi unggul dan kompetitif untuk bersaing dalam pengembangan 

produk antar perusahaan. 

Pengendalian kualitas pada industri berpengaruh sangat esensial untuk 

menjamin keberlangsungan nilai umur produk yang diproduksi, karena 

permintaan pelanggan akan mempengaruhi kelebihan dan kelemahan kualitas 

suatu produk yang dihasilkan. Kualitas diartikan sebagai upaya pelaksana 

produksi / perusahaan untuk memenuhi kebutuhan dan harapan konsumen, 

kualitas juga  bersifat dinamis oleh faktor teknologi, ilmu pengetahuan, serta 

sumber daya manusia (Tejaningrum, 2019).  

       Dalam upaya mempertahankan eksistensi dan mengembangkan usaha di 

tengah persaingan yang semakin ketat, setiap perusahaan harus memperhatikan 

kualitas produk yang dihasilkannya. Kualitas produk ditentukan oleh keinginan 

pelanggan. Kualitas didefinisikan sebagai keseluruhan ciri serta sifat barang  

dan jasa yang berpengaruh pada kemampuan memenuhi kebutuhan yang 

dinyatakan maupun yang tersirat (Kotler, 2009).  

        PT.X  merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi berbagai 

macam perangkat kompor gas, salah satunya adalah produk regulator gas low 

pressure M-012 2.8 kPa. Pada proses produksi regulator ini ditemukan paling 

banyak terjadi produk reject pada bagian proses produksi area line output 

pressure test dari bagian assembly line. Produksi yang dihasilkan antara bulan 

Oktober 2020 - Maret 2021 sebanyak 166.614 unit terdiri dari beberapa tipe 
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regulator gas low pressure, antara lain tipe dengan tingkat reject pada kondisi 

aktual lapangan terjadi pada rentang 2,3% - 4,2%, dalam hal ini nilai 

persentase dikonversi menjadi kuantitas reject sebesar 3.832 unit – 6.900 unit. 

       Berdasarkan observasi yang telah ditinjau dalam hal quality control dalam 

proses produksinya terdapat kendala proses pada alur produksi yang 

menyebabkan nilai defect pada hasil produk yang dihasilkan tidak memenuhi 

spesifikasi, sehingga tidak dapat melanjutkan ke tahap pendistribusian barang 

ke konsumen. Oleh karena itu, quality control team beserta production team  

menindaklanjuti faktor-faktor penyebab kendala proses berupa kegagalan pada 

sisi-sisi breakdown alur produksi yang paling sering ditemui potensi kegagalan 

(failure mode potential). 

     Berdasarkan latar belakang tersebut, dibutuhkan sebuah alat bantu 

pengendalian kualitas untuk membantu pengidentifikasian dalam potensi 

kegagalan yang paling dominan sepanjang siklus produksi regulator gas low 

pressure M-012 2.8 kPa dengan implementasi metode Failure Mode and Effect  

Analysis. Oleh karena itu, laporan penelitian skripsi ini berjudul ”Quality 

Improvement Produksi Regulator Gas Low Pressure M-012 2.8 kPa dengan 

Implementasi Failure Mode and Effect Analysis”. 

 

 

1.2. Rumusan Masalah 

  Berdasarkan latar belakang, maka perumusan  masalah  pada perancangan ini 

yaitu: 

1. Mengapa faktor jenis defect pada produk regulator gas low pressure tipe  

     M-012 2.8 kPa dapat mempengaruhi kualitas produksi pada PT. X? 

2. Bagaimana implementasi metode Failure Mode and Effect Analysis(FMEA) 

    dalam quality improvement regulator pada PT. X? 
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 1.3. Tujuan Penelitian 

   Setelah merumuskan masalah, maka didapatkan tujuan dari perancangan ini 

adalah: 

a. Dapat mengidentifikasi penyebab faktor jenis defect pada produk regulator 

    gas low pressure tipe M-012 2.8 kPa yang dapat mempengaruhi kualitas 

    produksi pada PT. X. 

b. Mengetahui cara implementasi metode Failure Mode and Effect Analysis 

    (FMEA)  dalam  mengusulkan  proses  quality  improvement  regulator  

    pada PT.X . 

  

1.4.  Batasan Permasalahan 

     Adapun ruang lingkup batasan masalah yang diambil adalah: 

a.  Tipe produk yang digunakan untuk penelitian sampel adalah regulator gas   

 low pressure M-012 2.8 kPa. 

b.  Data produk yang diambil 16 sampel setiap 3 bulan dalam periode Oktober 

 2020 – Maret 2021 dengan tinjauan 3 point jenis defect dominan terjadi. 

c.  Penelitian ini menganalisis cara implementasi metode FMEA dengan   

 usulan improvement pada lapangan sektor area khusus regulator gas low  

 pressure M-012 2.8 kPa pada proses inspeksi hasil produk di DC, output  

 pressure test, dan fire test control. 

 

1.5.  Manfaat Penelitian 

     Dalam perancangan ini memiliki manfaat yaitu dapat menerapkan ilmu 

pengendalian kualitas serta dapat menganalisis konsep implementasi FMEA 

pada kondisi aktual di lapangan industri untuk mereduksi jumlah cacat produk. 
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1.6. Sistematika Penulisan Skripsi 

            Sistematika penulisan penelitian skripsi “Quality Improvement Produksi  

Regulator Gas Low Pressure M-012 2.8 kPa dengan Implementasi Failure 

Mode and Effect Analysis” yaitu sebagai berikut: 

          Bab I Pendahuluan 

           Pendahuluan terdiri dari latar belakang ide penelitian yang diangkat, perumusan  

masalah, tujuan penelitian, batasan masalah yang akan dibahas, manfaat 

penelitian, dan sistematika penulisan. 

          Bab II Tinjauan Pustaka 

          Tinjauan pustaka berisi hasil kajian literatur dan pembanding berupa teori dan 

konsep yang terkait dengan bahasan perbaikan kualitas, manufaktur proses, 

metode FMEA, analisis fishbone diagram  yang  bersumber dari textbook,  

jurnal, handout, dan katalog.  

      Bab III  Metodeologi Penelitian 

      Metodeologi penelitian berupa objek penelitian, data penelitian, metode  

tahapan penelitian, dan metode analisis data. 

      Bab IV Hasil Analisis dan Pembahasan 

      Bab ini menguraikan tentang  pengumpulan data lapangan berupa jumlah 

produksi dalam periode tertentu, jenis dan bentuk defect, data dan 

implementasi RPN proses produksi yang mengalami dominan potensial 

kegagalan. Teknik pengolahan data menggunakan metode FMEA dan analisa 

improvement.       

      Bab V Penutup 

Bab akhir ini menguraikan tentang hasil analisis dan pengolahan data berupa    

kesimpulan dan saran.  
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BAB V 

PENUTUP 

 

 

5.1.  Kesimpulan 

      Penelitian ini bersifat deskriptif dan implementatif yang membahas analisis 

FMEA dalam perbaikan kualitas pada produksi regulator gas low pressure tipe 

M-012 2.8 kPa saat inspeksi QC lapangan, dapat diambil kesimpulan sebagai 

berikut: 

1.  Faktor jenis defect pada produk regulator gas low pressure tipe M-012 2.8 

kPa dapat mempengaruhi kualitas produksi pada PT. X karena terdapat 

beberapa efek penyebab potensi kegagalan yang terjadi pada alur produksi 

akan saling mempengaruhi alur produksi selanjutnya sehingga membuat 

kualitas hasil produksi menurun. Beberapa faktor yang terjadi antara lain: 

a. Output produksi regulator gas low pressure tidak sesuai standardisasi 

dan pemenuhan kebutuhan pasar konsumen.  

b. Faktor jenis defect berupa efek penyebab kegagalan yang dominan 

berupa overpressure sebesar x ≥ 2.8 kPa dan nyala api yang bersifat 

abnormal ketika dilakukan uji fire test control. Sebab hasil inspeksi 

pada quality assurance terkait faktor ini akan menurun.  

c. Penyebab potensi kegagalan jenis defect dominan yang berpengaruh 

dalam penurunan kualitas produksi di PT.X berdasarkan kuantitas 

defect adalah proses DC body regulator keropos sebesar 1.850 unit, 

ukuran deburred hole kurang dari 1,8 mm sebesar 1.325 pcs, dan 

lapisan membran mudah robek sebesar 940 pcs .  

2.  Pada implementasi  FMEA  terdapat 3 nilai  RPN  yang didapatkan dari 

analisis RCA Fishbone Diagram, RPN terbesar yaitu jenis potensi 

kegagalan jenis defect berupa banyaknya sisa burry pada body regulator 

keropos proses DC sebesar 270, RPN kedua berupa lapisan membran
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mudah robek saat pelekukan assembly part sebesar 224, dan RPN ketiga 

berupa feeding pada deburred hole kurang dari 1.8 mm sebesar 112. 

Setelah dilakukan identifikasi RPN dan usulan perbaikan pada 3 jenis 

defect tersebut selama 3 minggu, maka didapatkan persentase penurunan 

kecacatan sebesar 12% dari jumlah kuantitas cacat sebelum dan sesudah 

perbaikan dengan implementasi FMEA. 

 

 

5.2  Saran 

       Berdasarkan hasil dari penelitian ini, terdapat beberapa saran yang dapat 

diberikan, yaitu:  

1. Perusahaan dapat menggunakan metode FMEA secara berkala dengan tahapan 

analisis RCA sebagai sistem pengendalian kualitas dalam peningkatan kualitas 

produk agar mereduksi kecacatan produk yang ada setiap terjadi kenaikan 

jumlah defect produk jadi.  

2. Penggunaan metode FMEA ini sebagai sistem pengendalian kualitas harus 

dilakukan secara berkelanjutan untuk mencapai penurunan target defect   

bernilai 15% dengan kecacatan dalam seribu peluang produk.  
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LAMPIRAN 

 

 

Lampiran 1. SIPOC Diagram Regulator 

                 

          

          

       

 

 

 

                                 

 

 

 



 

 

Lampiran 2. Konstruksi Regulator Gas Low Pressure 

 

 

          

                                                                             

 

                                                                                                                      

 

 

 



 

 

 

 

 

OPERATION  PROCESS CHART 

  PRODUCTION OF GAS REGULATOR LOW PRESSURE M-012 2.8 kPa 

 

Name of Product    : Regulator Gas Low Pressure M-012 2.8 kPa                                           Chart Number     : 05 

Author of Chart      : Arifah Eka Hatfina                                 Date of charted   : 10 / 01 / 2021 
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Lampiran 3. Operation Process Chart Regulator Gas Low Pressure 
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Lampiran 4. Layout Produksi Regulator 

 

                                                                            



 

 

 

 

Lampiran 5. Dokumen Data Inspeksi DC Regulator Gas Low Pressure M-012 

 

 



 

 

 

Lampiran 6. Dokumen Data Inspeksi Membran  Regulator Gas Low Pressure M-

012 

 

 

 



 

 

 

Lampiran 7. Dokumen Data Inspeksi Output Pressure Test Regulator Gas Low 

Pressure M-012 

 

 



 

 

 

 

Lampiran 8. Dokumen Data Inspeksi Fire Test Control Regulator Gas Low 

Pressure M-012 

 

 



 

 

 

Lampiran 9. Dokumentasi Kegiatan Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 
 

Pengukuran dimensi body keropos 

terkait dengan inlet pada input 

katup tabung baja. 

 

                
 

Melakukan perbaikan dan inspeksi QC area 

sandblasting kemudian mendapat job turning 

untuk ring piston mesin DC pada saat sortir 

produk regulator gas M-012 yang reject. 

 

    
 

Inspeksi pewarnaan pada kualitas 

painting saat sortir regulator gas 

M-012 yang mengalami repair. 

     
 

Melakukan inspeksi saat usulan perbaikan 

mengenai uji output pressure test yang 

mengalami overpressure dengan potensi 

penyebab berupa membran yang robek. 

 

    
 

Membuat checksheet dan tinjauan 

perbaikan pada uji fire test control 

untuk regulator M-012 yang reject 

sebelum dan sesudah proses 

perbaikan. 

       
 

Melakukan meeting bersama pihak terlibat 

dalam usulan perbaikan kualitas regulator M-

012 yang defect setelah 2 minggu dan produk 

regulator telah lulus uji assurance function 

berlabel QC Passed Check. 
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