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Abstrak: Komponen otomotif adalah produk yang sangat mengutamakan ketepatan dan akurasi, sehingga jaminan 
kualitas harus selalu menjadi prioritas utama. PT WTH adalah perusahaan pemasok komponen otomotif untuk 
kendaraan roda empat yang terkenal di Indonesia. Namun, saat ini perusahaan tersebut masih menghadapi tingkat cacat 
yang sangat tinggi, terutama pada lini mesin stamping 200T. Cacat yang paling sering terjadi pada bagian stamping 
Reinforcement Panel FR, meliputi cacat surface sebesar 52%, outline 27%, dan dented 13%. Data ini diperoleh dari 
total cacat yang terjadi antara Januari hingga April 2024. Angka tersebut sangat tinggi dan melebihi target yang 
ditetapkan perusahaan untuk setiap lini produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis 
penyebab kegagalan dengan menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA). Metode FMEA akan menghasilkan nilai Risk Priority Number (RPN), yang nantinya akan digunakan sebagai 
dasar untuk menentukan prioritas tindakan perbaikan. 
Kata kunci: FTA, FMEA, stamping, otomotif, risk priority number 

 
Abstract: Automotive components are products that prioritize precise accuracy, so quality assurance must always be a 
top priority. PT XYZ is a well-known supplier of automotive components for four-wheel vehicles in Indonesia. However, 
the company is currently facing a high defect ratio, particularly on the 200T stamping machine line. The most frequent 
defects occur on the Reinforcement Panel FR stamping part, including surface defects at 52%, outline defects at 27%, 
and denting at 13%. This data was collected from total defects occurring between January and April 2024. These 
figures are considered very high and exceed the target set by the company for each production line. This research aims 
to identify and analyze the causes of failure using the Fault Tree Analysis (FTA) and Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA) methods. The FMEA method will generate a Risk Priority Number (RPN), which will then be used as a basis 
for determining the priority of corrective actions. 
Keywords: FTA, FMEA, stamping, otomotif, risk priority number 
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PENDAHULUAN 

Industri manufaktur saat ini menghadapi 
persaingan global yang ketat, sehingga 
memerlukan strategi untuk meningkatkan 
kualitas produk dan mengurangi biaya produksi. 
Kualitas produk merupakan salah satu faktor 
penting yang mempengaruhi kepuasan 
pelanggan dan kesuksesan perusahaan. Dengan 
mempertahankan kepuasan pelanggan 
perusahaan akan bisa bersaing ditengah 
persaingan idnustri yang semakin ketat 
belakangan di era industri 4.0 saat ini (Maryadi, 
2021). 

Kualitas produk dapat didefinisikan 
sebagai kemampuan produk untuk memenuhi 
kebutuhan dan harapan pelanggan. Fungsi 
kualitas dalam perusahaan meliputi 

pengembangan produk, pengendalian proses, 
dan pemeliharaan kualitas (Saryanto et al., 
2020). Oleh karena itu, perusahaan perlu 
menerapkan metode analisis yang efektif untuk 
mengidentifikasi dan mengurangi risiko 
kegagalan produk. Perusahaan dengan kualitas 
yang baik, maka perusahaan akan memiliki daya 
saing yang tinggi karena dapat memiliki 
kepercayaan dari Masyarakat (Marwan et al., 
2024). 

Faktor-faktor yang mempengaruhi 
kualitas meliputi bahan baku, proses produksi, 
peralatan, sumber daya manusia, lingkungan 
kerja dan teknologi. Kualitas yang baik dapat 
meningkatkan kepuasan pelanggan, efisiensi 
produksi, mengurangi biaya dan meningkatkan 
reputasi perusahaan. Oleh karena itu, 
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perusahaan harus memahami faktor-faktor ini 
untuk meningkatkan kualitas. Fungsi kualitas 
dalam sebuah perusahaan sangatlah penting 
karena memengaruhi hampir semua aspek 
operasi dan strategi bisnis. Kualitas bertindak 
sebagai penggerak utama untuk efisiensi 
operasional, peningkatan reputasi merek, dan 
keberlanjutan bisnis . Dalam rantai pasok, 
kualitas memastikan kelancaran proses produksi 
dengan meminimalkan cacat produk dan 
pengulangan kerja, sehingga menurunkan biaya 
operasional (Azhari et al, 2024). Selain itu, 
kualitas juga berperan penting dalam 
membangun kepercayaan pelanggan, yang 
berdampak langsung pada loyalitas dan retensi 
mereka. Fungsi kualitas juga mencakup 
pemenuhan regulasi dan standar industri yang 
berlaku, yang melindungi perusahaan dari risiko 
hukum dan membantu mempertahankan 
posisinya di pasar global (Tamalika et al., 
2024). Dengan fokus pada peningkatan kualitas, 
perusahaan dapat mencapai keunggulan 
kompetitif yang berkelanjutan (Maryadi et al., 
2024). 

Kualitas juga menghadapi tantangan 
seperti perubahan teknologi, perubahan 
kebutuhan pelanggan, keterbatasan sumber daya 
dan keterbatasan infrastruktur (Tamalika et al., 
2022). Untuk mengatasi tantangan ini, 
perusahaan perlu menerapkan strategi 
meningkatkan kualitas seperti implementasi 
sistem manajemen kualitas, pelatihan dan 
pengembangan sumber daya manusia, 
peningkatan proses produksi dan pemantauan 
kualitas secara terus-menerus (Lima et al., 
2021). 
 

TINJAUAN PUSTAKA 
 

Dalam industri manufaktur, penerapan 
metode Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA) telah 
menjadi pendekatan yang efektif dalam 
mengidentifikasi, menganalisis, dan mengatasi 
potensi masalah pada proses produksi. Kedua 
metode ini banyak digunakan untuk 
meningkatkan keandalan sistem dan 
mengurangi risiko kegagalan, terutama dalam 
proses stamping yang memiliki kompleksitas 
tinggi dan melibatkan berbagai faktor teknis. 
Kajian pustaka berikut akan membahas konsep 
dasar FTA dan FMEA serta implementasinya 

dalam konteks proses stamping. 
 FTA adalah metode analisis risiko yang 
digunakan untuk mengidentifikasi penyebab 
potensial dari suatu kegagalan sistem dengan 
menyusun struktur hierarkis berbentuk pohon. 
Dalam proses stamping, FTA dapat membantu 
memahami hubungan antara kegagalan utama, 
seperti cacat bentuk atau dimensi produk, 
dengan kegagalan komponen atau faktor 
lingkungan. Menurut (Nugraha & Sari, 2019), 
FTA dirancang untuk menganalisis sistem 
secara top-down, dimulai dari kejadian utama 
hingga faktor penyebabnya. Studi oleh (Rucitra 
& Amna, 2021) menunjukkan bahwa penerapan 
FTA pada lini stamping dapat mengurangi 
waktu henti produksi hingga 15% dengan 
mengidentifikasi akar penyebab kerusakan 
mesin secara sistematis. 
 FMEA merupakan metode bottom-up 
yang fokus pada identifikasi potensi kegagalan 
di tingkat komponen atau proses serta 
dampaknya terhadap keseluruhan sistem. Dalam 
proses stamping, FMEA dapat digunakan untuk 
menganalisis faktor-faktor seperti keausan alat 
stamping, kesalahan penyetelan mesin, atau 
penggunaan material yang tidak sesuai 
spesifikasi. Menurut (Guste et al., 2024),FMEA 
melibatkan penilaian risiko berdasarkan tingkat 
keparahan (severity), kemungkinan terjadinya 
(occurrence), dan kemampuan deteksi 
(detection), yang kemudian dihitung sebagai 
Risk Priority Number (RPN) (Suryani et al., 
2023). Penelitian oleh (Putri et al., 2018) 
mengungkapkan bahwa penggunaan FMEA 
dalam proses stamping dapat menurunkan RPN 
hingga 25%, sehingga meningkatkan efisiensi 
operasional (Makwana & Patange, 2021). 
 Penggunaan kombinasi FTA dan FMEA 
dapat memberikan hasil yang lebih 
komprehensif dibandingkan penerapan metode 
secara terpisah. FTA berfungsi untuk 
mengidentifikasi akar penyebab kegagalan 
utama, sementara FMEA membantu dalam 
menganalisis detail pada setiap komponen atau 
proses yang terlibat. Studi oleh (Ariyanti et al., 
2021) menunjukkan bahwa integrasi kedua 
metode ini pada proses stamping mampu 
meningkatkan keandalan sistem hingga 30% 
melalui identifikasi dan mitigasi risiko secara 
menyeluruh. Kombinasi ini juga memungkinkan 
perusahaan untuk memprioritaskan tindakan 
perbaikan berdasarkan tingkat risiko yang 
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teridentifikasi. 
 Proses stamping dalam industri 
manufaktur merupakan salah satu metode 
produksi yang sangat penting untuk 
menciptakan komponen dengan presisi tinggi. 
Namun, proses ini memiliki risiko kegagalan 
yang dapat memengaruhi kualitas produk, 
efisiensi operasional, dan biaya produksi. Proses 
stamping melibatkan berbagai tahapan, seperti 
pemotongan, pembentukan, dan perakitan, yang 
rentan terhadap cacat produksi. FTA digunakan 
untuk memetakan hubungan sebab-akibat dari 
kegagalan produk akhir, seperti deformasi atau 
ketidaksesuaian dimensi. FMEA, di sisi lain, 
mengidentifikasi potensi kegagalan pada setiap 
tahap proses, seperti keausan dies, 
penyimpangan tekanan mesin, atau 
ketidakcocokan material. Dengan kajian diatas 
penelitian ini akan dilakukan impelemntasi FTA 
dan FMEA untuk line produksi stamping di 
sebuah perusahaan stamping di Bekasi. 

 
 

METODE  PENELITIAN 

Penelitian ini menggunakan metode 
deskriptif kuantitatif untuk menganalisis 
penerapan Fault Tree Analysis (FTA) dan 
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) pada 
proses stamping. Metode deskriptif digunakan 
untuk memberikan gambaran yang jelas 
mengenai penerapan kedua teknik tersebut, 
sedangkan pendekatan kuantitatif digunakan 
untuk mengevaluasi pengaruh penerapan FTA 
dan FMEA terhadap penurunan tingkat 
kegagalan proses stamping. Lokasi penelitian 
dilakukan di salah satu perusahaan manufaktur 
yang memiliki lini produksi stamping, dengan 
data yang dikumpulkan melalui observasi 
langsung, wawancara dengan operator dan 
supervisor, serta pengumpulan data historis 
terkait tingkat cacat produk. 

Data yang diperlukan dalam penelitian ini 
meliputi data primer dan data sekunder. Data 
primer diperoleh melalui observasi dan 
wawancara untuk memahami proses stamping, 
mengidentifikasi potensi kegagalan, serta 
mendokumentasikan penerapan FTA dan 
FMEA. Data sekunder berupa laporan historis 
mengenai tingkat cacat produk sebelum 
penerapan metode, dokumen prosedur kerja 
standar (SOP), serta catatan perawatan mesin 

dan alat stamping. Analisis data dilakukan 
dalam dua tahap: pertama, menggunakan FTA 
untuk memetakan akar penyebab kegagalan 
produk secara hierarkis; kedua, menggunakan 
FMEA untuk mengevaluasi risiko kegagalan 
pada setiap komponen atau tahap proses 
stamping berdasarkan Risk Priority Number 
(RPN). Hasil dari penelitian ini diharapkan 
dapat memberikan rekomendasi strategis bagi 
perusahaan untuk meningkatkan keandalan 
proses stamping secara berkelanjutan. Adapun 
tahapan pada penelitian ini dapat dilihat pada 
gambar 1 dibawah ini. 

 

Gambar 1. Tahapan penelitian 
 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Stamping merupakan proses pembentukan 
material sheet yang bersumber dari coil steel 
menjadi komponen body yang akan 
digabungkan dengan proses welding maupun 
assembly. Adapun proses penentuan kegagalan 
tertinggi dilakukan dengan menggunakan 
konsep diagram pareto. Data pada gambar 2 
dibawah ini merupakan jenis defect yang terjadi 
pada mesin stamping 200T di PT WTH. 
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Gambar 2. Diagram pareto defect mesin 
stamping 200T PT WTH 

Berdasarkan diagram pareto diatas, maka dapat 
diketahui bahwa terdapat empat jenis defect 
yang perlu dilakukan investigasi lebih lanjut 
menggunakan diagram Fault Tree Analysis 
(FTA). 

 
Gambar 3. Fault Tree Analysis Surface NG 

 

 

Gambar 4. Fault Tree Analysis Outline NG 

 

Gambar 5. Fault Tree Analysis Dented 

 Selanjutnya dilakukan identifikasi proses 
kegagalan menggunakan metode Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA). Data FTA 
sebelumnya akan menjadi referensi dalam 
pembuatan tabel FMEA seperti dibawah ini. 

Tabel 1. Failure Mode and Effect Analysis 

No
Failure 
Mode

Potential Failure 
Effects

Cause of Failure S O D RPN

Tekanan pada mesin 
kurang

4 4 8 128

Tinggi die hight  pada 
mesin tidak sesuai

4 4 5 80

Area penampang dies 
sudah aus

4 4 5 80

Posisi produk saat 
proses salah

1 1 4 4

Tekanan pada mesin 
kurang

4 4 7 112

Tinggi die hight  pada 
mesin tidak sesuai

4 3 5 60

Area trimming dies 
sudah tumpul

4 2 4 32

Posisi peletakan part 
oleh operator tidak 

sesuai
1 1 4 4

Terdapat kotoran pada 
mesin press

4 4 7 112

Terdapat kotoran pada 
dies

3 3 4 36

Dies tergerus lalu 
scrap  menempel saat 

proses
3 2 4 24

Saat proses 
berlangsung, dies 
tidak dibersihkan

1 1 4 4

3 Dented
Appearance NG 

dan juga function 
problem

1
Surface 

NG

Function problem 
atau NG pada 

proses pemasangan 
(Assy )

2
Outline 

NG

Function problem 
atau NG pada 

proses pemasangan 
(Assy )
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Usulan perbaikan yang akan dilakukan 
dianalisis berdasarkan FTA dan FMEA. Adapun 
usulan perbaikan tersebut dapat dilihat pada 
tabel 2 dibawah ini. 
Tabel 2. Usulan Perbaikan 

No Failure Mode Cause of Failure Usulan Perbaikan

1 Surface NG

2 Outline NG

3 Dented
Terdapat kotoran pada 

mesin press
Cleaning, scheduling, 

dan controlling

Tekanan pada mesin 
kurang

Adjust machine press 
parameter

 

Improvement yang dilakukan, pada akhirnya 
dapat menurunkan defect yang terjadi. Data 
pada gambar 6 dibawah ini adalah perbandingan 
part stamping sebelum dan sesudah 
improvement.  
 

 
Gambar 6. Sebelum perbaikan 

 

Gambar 7. Sesudah perbaikan 

SIMPULAN 

Melalui hasil yang didapat menggunakan 
analisi FTA dan FMEA, maka didapatkan tiga 
nilai Risk Priority Number (RPN) yang kritis 
dan harus dilakukan perbaikan. Adapun ketiga 
failure mode tersebut adalah surface NG, 
outline NG, dan dented. Usulan perbaikan 
berupa pengaturan parameter mesin stamping 

dan melakukan aktivitas cleaning terbukti 
menurunkan defect pada area stamping PT 
WTH. 
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