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ABSTRAK 

 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi produk stamping untuk 
bodi kendaraan.Salah satu produk stamping yang diproduksi oleh PT XYZ ialah rocker 
panel, digunakan sebagai pelindung kontruksi suspensi untuk mobil seri A. Pada proses 
produksinya, masih terdapat cacat produk. Cacat produk rocker panel yang paling tinggi 
pada bulan oktober 2021-Maret 2022 yaitu neck dan incomplete fusion. Penelitian ini 
menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) untuk dilakukannya 
improvement, dan diagram sebab-akibat untuk menemukan akar permasalahan. Penyebab 
utama kecacatan adalah tidak diberinya pelumasan pada proses draw dan captip spot weld 
rusak. Dari analisis menggunakan FMEA, nilai Risk priority number (RPN) paling besar 
ada pada di proses drawing yakni dengan nilai RPN 343 dan spot weld 256. Perbaikan 
untuk mengurangi cacat tersebut menggunakan PE film pada proses drawing untuk 
mengurangi cacat neck, dan juga untuk cacat incomplete fusion dengan resetting jig spot 
weld dan membuat counter limit pada mesin spot weld, Setelah dilakukannya improvement 
untuk mengurangi cacat neck dan incomplete fusion, nilai rata-rata cacat pada rocker panel 
RH terjadi penurunan dari 60 unit menjadi 20 unit cacat, dan untuk rocker panel LH, 
menurun dari 12 unit menjadi 1 unit cacat, lalu untuk rocker panel sub-assy menurun dari 
9 menjadi 4 unit cacat. 

Kata Kunci: FMEA, diagram sebab-akibat, improvement 

  



 

vi 
 

PENINGKATAN KUALITAS UNTUK MENGURANGI CACAT PRODUK 
STAMPING MENGGUNAKAN METODE FAILURE MODE EFFECT 

ANALYSIS (FMEA) 

 

Insan1) dan Dewin Purnama1) 

Program Studi Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, 
Jalan Prof. Dr. G. A. Siwabessy, Kampus UI, Depok 16425 

Telp : +6221 7270044 Fax : (021) 7270034 
 

Email  : Insanfaturrr@gmail.com 
 
 

ABSTRACT 

 

PT XYZ is a manufacturing company that produces stamping products for vehicle bodies. 
One of the stamping products produced by PT XYZ is rocker panels, used as suspension 
construction protectors for A series cars. In the production process, there are still product 
defects. The highest rocker panel product defects in October 2021-March 2022 are neck 
and incomplete fusion. This study uses the Failure Mode Effect Analysis (FMEA) method 
for improvement, and a cause-and-effect diagram to find the root of the problem. The main 
causes of defects are the lack of lubrication in the drawing process and the electrode spot 
weld being damaged. From the analysis using FMEA, the highest Risk priority number 
(RPN) is in the drawing process, namely the RPN value of 343 and spot weld 256. Repairs 
to reduce these defects use PE film in the drawing process to reduce neck defects, and also 
for incomplete defects. fusion by resetting jig spot welds and making a counter limit on the 
spot weld machine. After improvements were made to reduce neck defects and incomplete 
fusion, the average value of defects in the RH rocker panel decreased from 60 units to 20 
defective units, and for the LH rocker panel, decreased from 12 units to 1 defective unit, 
then for rocker panel sub-assy decreased from 9 to 4 defective units. 

 

Keywords: FMEA, cause and effect diagram, improvement 

  



 

vii 
 

KATA PENGANTAR 

 

 Puji syukur atas berkat dan nikmat dari Allah SWT atas izin dan karunianya 

sehingga penulis dapat menyelesaikan skripsi dengan judul “Peningkatan Kualitas 

Untuk Mengurangi Cacat Produk Stamping Menggunakan Metode Failure Mode 

Effect Analysis (FMEA)”. Skripsi ini disusun untuk memenuhi syarat kelulusan 

dalam menyelesaikan studi pada Program Sarjana Terapan program studi 

Manufaktur jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. Penulisan ini tidak 

terlepas dari bantuan berbagai pihak, oleh karena itu penulis mengucapkan rasa 

terima kasih dan hormat kepada: 

1. Bapak Dr. Eng. Muslimin S.T., M.T. ketua jurusan Teknik Mesin Politeknik 

Negeri Jakarta 

2. Bapak Drs. R. Grenny Sudawarman S.T.,M.T. ketua program studi 

manufaktur, jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta 

3. Bapak Dr. Dewin Purnama S.T, M.T. dosen pembimbing skripsi yang 

senantiasa memberikan waktunya dalam memberikan arahan dan saran 

untuk menyelesaikan tugas akhir ini 

4. Kedua orang tua yang senantiasa selalu memberikan semangat dan 

dukungan kepada penulis dalam menyelesaikan skripsi ini. 

5. Bapak pimpinan dan seluruh karyawan di PT. XYZ yang telah membantu 

penulis dalam menyelesaikan skripsi ini 

Disadari bahwa laporan ini masih terdapat kekurangan dari berbagai aspek. 

Oleh karena itu, diharapkan masukkan dan saran yang bersifat membangun untuk 

agar dapat lebih baik lagi kedepannya. Semoga laporan ini dapat bermanfaat dan 

menjadi referensi bagi pembaca. 

Bogor, Agustus 2022 

 

 

Penulis 



 

viii 
 

DAFTAR ISI 

 

HALAMAN PERSETUJUAN ............................................................................. ii 

HALAMAN PENGESAHAN .............................................................................. iii 

LEMBAR PERNYATAAN ORISINILITAS .................................................... iv 

ABSTRAK .............................................................................................................. v 

ABSTRACT .......................................................................................................... vi 

KATA PENGANTAR ......................................................................................... vii 

DAFTAR ISI ....................................................................................................... viii 

DAFTAR GAMBAR .............................................................................................. x 

DAFTAR TABEL ............................................................................................... xii 

DAFTAR LAMPIRAN ...................................................................................... xiii 

BAB I  PENDAHULUAN ...................................................................................... 1 

1.1 Latar Belakang ......................................................................................... 1 

1.2 Rumusan Masalah .................................................................................... 4 

1.3 Batasan Masalah ....................................................................................... 4 

1.4 Tujuan ....................................................................................................... 5 

1.4.1 Tujuan Umum ................................................................................... 5 

1.4.2 Tujuan Khusus .................................................................................. 5 

1.5 Manfaat Penelitian .................................................................................... 5 

1.6 Sistematika Penulisan ............................................................................... 6 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA ............................................................................ 8 

2.1 Kualitas Produk ........................................................................................ 8 

2.2 Pengendalian Kualitas .............................................................................. 8 

2.3 Tujuan Pengendalian kualitas ................................................................... 9 

2.4 Proses Stamping ....................................................................................... 9 

2.5 Seven Tools ............................................................................................. 12 

2.6 Failure Mode Effect Analysis (FMEA) .................................................. 17 

2.7 Kajian Literatur ...................................................................................... 21 

BAB III METODE PENELITIAN ..................................................................... 25 

3.1 Diagram Alir Penelitian .......................................................................... 25 



 

ix 
 

3.2 Penjelasan Langkah Kerja ...................................................................... 26 

3.3 Jenis Penelitian ....................................................................................... 29 

3.4 Waktu Dan Tempat Penelitian ............................................................... 29 

3.5 Objek Penelitian ..................................................................................... 29 

3.6 Jenis dan Sumber Data Penelitian .......................................................... 30 

3.7 Metode Pengumpulan Data .................................................................... 30 

3.8 Metode Analisis Data ............................................................................. 39 

3.8.1 Analisis Faktor Kecacatan Dengan Diagram Sebab-Akibat ............... 39 

3.8.2 Analisis FMEA Pada Proses Stamping Rocker Panel ........................ 44 

3.8.3 Improvement ....................................................................................... 50 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ............................................................. 53 

4.1 Hasil Improvement ................................................................................. 53 

4.2 Usulan Perbaikan .................................................................................... 55 

BAB V KESIMPULAN 58 

5.1 Kesimpulan ............................................................................................. 58 

5.2 Saran ....................................................................................................... 59 

DAFTAR PUSTAKA ........................................................................................... 60 

LAMPIRAN .......................................................................................................... 64 

Lampiran 1 One point check rocker panel RH 61413/4 ................................ 65 

Lampiran 2 One point check rocker panel LH 61415/6 ................................ 66 

  



 

x 
 

DAFTAR GAMBAR 

 

Gambar 1.1 Rocker Panel RH/LH ........................................................................... 2 

Gambar 1.2 Grafik persentase produk cacat rocker panel periode Oktober 2021 - 

Maret 2022 ............................................................................................................... 3 

Gambar 2.1 Mesin press ........................................................................................ 11 

Gambar 2.2 Dies..................................................................................................... 11 

Gambar 2.3 Raw material plate/sheet .................................................................... 12 

Gambar 2.4 Check sheet (Montgomery, 2012) ...................................................... 13 

Gambar 2.5 Flow chart (Montgomery, 2012) ........................................................ 13 

Gambar 2.6 Pareto (Montgomery, 2012) ............................................................... 14 

Gambar 2.7 Diagram sebab-akibat (Montgomery, 2012) ...................................... 15 

Gambar 2.8 Histogram (Montgomery, 2012) ........................................................ 15 

Gambar 2.9 Scatter diagram (Montgomery, 2012) ............................................... 16 

Gambar 2.10 Control chart (Montgomery, 2012) ................................................. 16 

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian ..................................................................... 25 

Gambar 3.2 Rocker panel ....................................................................................... 30 

Gambar 3.3 Diagram alir proses produksi rocker panel ........................................ 32 

Gambar 3.4 steel plate SPC270E ........................................................................... 32 

Gambar 3.5 Proses Drawing OP-1 ......................................................................... 33 

Gambar 3.6 Rocker panel 61413-61414 OP-2 & OP-3 ......................................... 34 

Gambar 3.7 Rocker panel 61413-61414 OP-2 & OP-3 ......................................... 34 

Gambar 3.8 Proses Restrike ................................................................................... 35 

Gambar 3.9 Proses finishing .................................................................................. 35 

Gambar 3.10 Proses spot welding .......................................................................... 36 

Gambar 3.11 Proses anti rust ................................................................................. 37 

Gambar 3.12 Diagram sebab-akibat untuk defect rocker panel RH 61413-4 dan LH 

61415-6 .................................................................................................................. 40 

Gambar 3.13 Insert die rompal pada OP-3 (proses trimming & piercing) rocker 

panel RH ................................................................................................................ 41 

Gambar 3.14 Scrap pada area dies dan bed mesin press ....................................... 42 



 

xi 
 

Gambar 3.15 Diagram sebab-akibat untuk defect rocker panel sub-assy 61403-

61404 ...................................................................................................................... 43 

Gambar 4.1 Hasil improvement untuk cacat neck stamping rocker panel RH 

61413/4 ................................................................................................................... 53 

Gambar 4.2 Hasil improvement untuk cacat neck stamping rocker panel LH 

61415/6 ................................................................................................................... 54 

Gambar 4.3 Hasil improvement untuk cacat incomplete fusion stamping subassy 

rocker panel ........................................................................................................... 55 

Gambar 4.4 Punch pierching ................................................................................. 55 

Gambar 4.5 Posisi radius yang rentan mengalami produk cacat ........................... 56 

  



 

xii 
 

DAFTAR TABEL 

 

Tabel 3.1 Data produksi dan cacat stamping rocker panel RH 61413-61414 ....... 27 

Tabel 3.2 Data produksi stamping rocker panel RH 61413-61414 ....................... 27 

Tabel 3.3 Data produksi stamping rocker panel RH 61413-61414 ....................... 28 

Tabel 3.4 Jenis-jenis cacat stamping rocker panel................................................. 37 

Tabel 3.5 Process FMEA ....................................................................................... 46 

Tabel 3.6 Pencegahan cacat neck rocker panel ...................................................... 50 

Tabel 3.7 Pencegahan cacat incomplete fusion ...................................................... 51 

  



 

xiii 
 

DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 One point check rocker panel RH 61413/4 

Lampiran 2 One point check rocker panel LH 61415/6 

 

 



 

1 
 

BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur telah berkembang pesat dan 

memberikan pengaruh yang besar bagi pertumbuhan ekonomi di Indonesia. 

Dengan penggunaan teknologi terkini, banyak perusahaan mampu 

menghasilkan produk dan jasa yang berkualitas untuk memenuhi permintaan 

dari pihak konsumen. Konsumen akan menyukai produk yang menawarkan 

kualitas, kinerja, dan pelengkap inovatif yang terbaik (Wahid, 2016). 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri 

manufaktur yang memproduksi produk stamping untuk bodi kendaraan. Dalam 

salah satu misi dari PT XYZ yaitu memenuhi pesanan pelanggan dengan tepat 

waktu dan tepat kualitas, khususnya untuk auto body pressed part component. 

Kualitas adalah ciri khas dari produk maupun jasa yang menentukan seberapa 

sukses produk tersebut dalam memenuhi kebutuhan konsumen (Lubis, 2018). 

Suatu produk atau jasa dikatakan berkualitas jika produk ataupun jasa yang 

ditawarkan dapat memberikan kepuasan pada penggunanya (Rozi & Sukaris, 

2020). 

Salah satu bagian dari auto body pressed part adalah rocker panel. Produk  

rocker panel seperti terlihat pada Gambar 1.1, merupakan salah satu produk 

stamping yang diproduksi oleh perusahaan untuk mobil tipe A yang digunakan 

sebagai pelindung kontruksi suspensi serta melindungi komponen mesin 

lainnya dari kotoran yang berupa lumpur. Pada hasil produk tersebut masih 

terdapat reject dikarenakan adanya cacat produk berupa karat, dent, burry dan 

lainnya. Cacat tersebut disebabkan oleh beberapa hal, diantarannya tidak 

diberikan cairan anti karat pada lembaran logam, terdapat material asing pada 

permukaan insert dies yang kasar menyebabkan cacat dent, adanya bagian 

insert dies yang mengalami keausan sehingga part stamping mengalami cacat 

burry serta faktor lainnya.  
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Gambar 1.1 Rocker Panel RH/LH 
 

Perusahaan masih terus berusaha agar menjaga kualitas produk rocker panel 

tersebut serta mengurangi terjadinya cacat untuk menghindari kerugian 

perusahaan. Untuk mengurangi terjadinya cacat, perlu dilakukan peningkatan 

kualitas pada produk dan mengatasi penyebab dari cacat tersebut agar dapat 

segera dilakukan perbaikan terhadap faktor-faktor yang menyebabkan cacat 

pada produk rocker panel. Peningkatan kualitas dapat dilakukan dengan 

berbagai metode seperti Quality Control (QC) tradisional, Quality Function 

Deployment (QFD), Quality Control Circle (QCC), Statistical Qualitty Control 

(SQC) dan lain-lain (Assauri, 2008). 

Beberapa penelitian yang telah menggunakan metode tersebut diantarannya, 

Kapil B et al. (2014) menggunakan metode tersebut untuk mengendalikan dan 

memperbaiki kualitas produk pipa stainless steel dengan hasil cacat ovalitas 

dapat dikurangi dengan penyesuaian tekanan ekspansi pada mesin expanding. 

Rianita et al. (2018) melaporkan bahwa penggunaan metode tersebut untuk 

peningkatan kualitas produk lever assy parking brake serta mengidentifikasi 

tingkat kecacatan produk tersebut dengan hasil bahwa data proses produksi 

masih diluar batas pengendalian serta faktor penyebab cacat paling tinggi 

berada di kemiringan base ratchet yang melebihi standar. Rini Alfatiyah et al. 

(2020) mengimplementasikan metode tersebut untuk mengurangi cacat pada 

produk nugget, dengan hasil data cacat produksi nugget berada diluar batas 

kendali/upper control limit (UCL).  
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Gambar 1.2 adalah grafik dari persentase cacat pada produk stamping 

rocker panel di PT.XYZ pada periode oktober 2021 – Maret 2022. 

 

Gambar 1.2 Grafik persentase produk cacat rocker panel periode Oktober 2021 - Maret 2022 
 

Berdasarkan data yang ditunjukkan pada Gambar 1.2, masih terdapat 

adanya produk cacat pada produksi produk stamping rocker panel. Penelitian 

ini bertujuan untuk menekan dan mengurangi cacat pada produk rocker panel 

untuk mobil tipe A yang diproduksi PT.XYZ menggunakan metode Failure 

Mode Effect Analysis (FMEA).  

Failure mode effect analysis (FMEA) sendiri pada beberapa penelitian telah 

terbukti dapat melakukan identifikasi serta pencegahan mode kegagalan secara 

maksimal (Suparjo & Setiyawan, 2021).  

Beberapa penelitian yang telah menggunakan metode Failure mode effect 

analysis (FMEA) diantarannya, Cunning H. et al. (2021) melakukan analisis 

kecacatan pada produk tungku kompor dengan hasil kecacatan yang terjadi 

paling dominan terletak pada enamel terkelupas. Mislan et al. (2020) 

melakukan pengendalian kualitas produk deformed bar dengan metode 

tersebut dengan hasil bahwa setelah dilakukan perbaikan, persentase kecacatan 

produk menurun dari 0,064% menjadi 0,0075%. Rucitra et. al. (2021) 
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melakukan penelitian dengan mengintegrasikan metode Statistical Quality 

Control (SQC) dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA) pada produk 

pengemasan teh botol dengan hasil jumlah kerusakan paling tinggi pada botol 

terjadi pada jenis cacat preform sebesar 48.7% serta dari hasil analisis FMEA, 

cacat preform terjadi akibat kesalahan pemasok. Dari penelitian yang sudah 

disampaikan sebelumnya, diharapkan dengan menggunakan metode FMEA 

dapat menganalisis, mengidentifikasi cacat produk rocker panel serta dapat 

memecahkan masalah tersebut dan kemudian dilakukan tindakan perbaikan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang sudah dibuat diatas, terdapat rumusan 

masalah yaitu: 

1. Apa Penyebab utama terjadinya cacat pada produk stamping rocker panel? 

2. Bagaimana nilai Risk Priority Number (RPN) untuk mencari prioritas 

dilakukannya improvement dengan metode FMEA? 

3. Apa faktor-faktor penyebab kecacatan utama pada produksi stamping 

rocker panel menggunakan diagram sebab-akibat? 

4. Bagaimana solusi untuk melakukan improvement pengurangan cacat pada 

produksi stamping rocker panel menggunakan metode FMEA? 

5. Berapa nilai penurunan rata-rata cacat produk stamping rocker panel 

sebelum dan sesudah penerapan solusi improvement? 

1.3 Batasan Masalah 

Dalam menyelesaikan permasalahan agar tidak keluar dari tujuan penelitian, 

maka dibuat batasan masalah dalam penelitian ini, yaitu: 

1. Nama produk, data produksi, jumlah cacat produksi, dan jenis-jenis cacat 

yang digunakan berasal dari PT. XYZ dengan periode waktu Oktober 2021 

– Maret 2022. 

2. Pada penelitian ini hanya membahas penerapan pengendalian kualitas 

menggunakan metode Failure mode and Effects Analysis (FMEA). 
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3. Hanya berfokus untuk mengurangi jenis cacat paling tinggi produk 

stamping rocker panel 

1.4 Tujuan 

Tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu: 

1.4.1 Tujuan Umum 

Meningkatkan kualitas untuk mengurangi cacat pada produk stamping 

menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA).  

1.4.2 Tujuan Khusus 

1. Mengidentifikasi penyebab utama terjadinya cacat pada produk 

stamping rocker panel. 

2. Mengidentifikasi nilai Risk Priority Number (RPN) dengan metode 

FMEA untuk mencari prioritas dilakukannya improvement. 

3. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecacatan utama pada 

produksi stamping rocker panel menggunakan diagram sebab-akibat. 

4. Mencari solusi untuk melakukan improvement pengurangan cacat 

pada produksi stamping rocker panel menggunakan metode FMEA. 

5. Menghitung nilai penurunan rata-rata cacat produk stamping rocker 

panel sebelum dan sesudah penerapan solusi improvement. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Dengan dilakukannya penelitian ini, diharapkan dapat memberikan manfaat 

bagi pihak-pihak berikut: 

1.5.1 Manfaat bagi mahasiswa 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan diharapkan dapat 

memberikan manfaat bagi mahasiswa/i berupa penjelasan dan 

pemahaman tentang pengendalian kualitas dengan menggunakan 

metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA). untuk dapat menekan, 

mengurangi dan mengidentifikasi produk cacat untuk dilakukan 
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perbaikan produksi terhadap faktor-faktor yang menyebabkan cacat 

produk. 

 

1.5.2 Manfaat bagi Perusahaan 

Hasil penelitian diharapkan dapat memberikan manfaat untuk 

perusahaan sebagai sumber informasi, sehingga dapat menjadi bahan 

pertimbangan dalam melakukan peningkatan kualitas dengan 

menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA). 

1.5.3 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat memberikan 

sumber informasi dan referensi pembelajaran untuk institusi terkait 

penerapan pengendalian kualitas dengan metode Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA) dalam praktik industri yang sebenarnya. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan untuk laporan skripsi ini terdiri dari lima bab, 

diantarannya: 

Bab I Pendahuluan  

Pendahuluan berisi tentang berisi tentang latar belakang masalah, 

rumusan masalah, Batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat, dan 

sistematika penulisan. 

Bab II Studi Literatur 

Berisikan penjelasan teori serta kajian literatur yang diambil dari 

sumber buku, jurnal, serta sumber lain yang berkaitan penelitian. Teori yang 

digunakan adalah penjelasan mengenai kualitas, Failure Mode Effects 

Analysis (FMEA) dan teori lainnya yang berkaitan dengan penelitian ini. 

Bab III Metodologi,  

Bab metodologi penelitian berisi tentang metode pelaksanaan dalam 

melakukan penelitian, tahapan penelitian, tempat penelitian, objek 



 

7 
 

penelitian, metode pengumpulan data yang digunakan untuk mencapai 

tujuan dari penelitian. 

Bab IV Hasil Penelitian dan Pembahasan  

Bab ini membahas tentang pengumpulan data dari lapangan, data 

yang terdiri dari jumlah produksi, jumlah reject, data jenis cacat, dan flow 

chart proses pembuatan produk stamping serta pembahasan hasil analisis 

dari proses pengolahan data. 

Bab V Kesimpulan dan Saran  

Bab berikut berisi tentang kesimpulan dan saran yang didapatkan 

dari hasil analisis yang dilakukan pada bab sebelumnya. 

  



 

58 
 

BAB V 

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Dari hasil analisis dan pengolahan data yang dilakukan diatas pada 

pengendalian kualitas produk stamping rocker panel, maka kesimpulan untuk 

penelitian ini ialah: 

1. Hasil identifikasi penyebab utama terjadinya cacat pada produk 

stamping rocker panel RH dan LH yakni neck, dan untuk stamping 

rocker panel sub-assy yakni incomplete fusion.  

2. Berdasarkan analisis dengan metode Failure Mode Effect Analysis 

(FMEA) nilai Risk Priority Number (RPN) paling besar ada pada proses 

drawing, yakni sebesar 343 lalu pada proses spot welding sebesar 256. 

Nilai RPN tersebut menjadi prioritas untuk dilakukan improvement.  

3. Faktor-faktor penyebab kecacatan utama pada produksi stamping rocker 

panel berada pada tidak diberinya pelumasan pada proses drawing, 

mengacu pada nilai Risk Priority Number (RPN) pada analisis FMEA, 

dan untuk proses spot weld faktor terjadinya cacat incomplete fusion 

pada rocker panel sub-assy disebabkan oleh captip yang rusak 

dikarenakan terdapat burry dan rompal. 

4. Dari hasil analisis FMEA, solusi improvement yang dilakukan untuk 

mengurangi cacat neck/pecah tersebut menggunakan PE film pada 

lembaran steel plate pada proses drawing dan juga untuk cacat 

incomplete fusion dengan resetting jig spot weld dan membuat counter 

limit pada mesin spot weld. 

5. Setelah dilakukannya improvement untuk mengurangi cacat neck dan 

incomplete fusion, nilai rata-rata cacat pada rocker panel RH terjadi 

penurunan dari 60 unit menjadi 20 unit cacat, dan untuk rocker panel 

LH, menurun dari 12 unit menjadi 1 unit cacat, lalu untuk rocker panel 

sub-assy menurun dari 9 menjadi 4 unit cacat. 
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5.2 Saran 

Adapun saran untuk penelitian ini sebagai berikut: 

1. Terdapat banyak faktor yang menyebabkan cacat neck/pecah stamping 

rocker panel sehingga perlu dilakukan pengawasan lebih lanjut terhadap 

faktor lain yang tidak menjadi faktor dominan penyebab terjadinya cacat 

neck/pecah pada stamping rocker panel. 

2. Metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) dapat diterapkan di 

perusahaan, dengan metode tersebut dapat memudahkan untuk mengetahui 

jenis dan faktor kecacatan paling tinggi kemudian dapat dilakukannya 

perbaikan kualitas pada produk yang sedang dibuat.  
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Lampiran 1 One point check rocker panel RH 61413/4 
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Lampiran 2 One point check rocker panel LH 61415/6 


