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Abstract: Defect reduction in production is essential to improve product guality and operational efficiency. PT Yonghen
Motor Komponen (YMK) faces defect problems in the packing connector wiring harness line, which has an impact on quality
and productivity. This study aims to identify the types of defects and apply the Failure Mode and Ejffects Analysis
(FME.A) method to reduce the defect rate. This research uses a guantitative approach with defect analysis on the packing
line at PT YMK during March-June 2024. The analysis results show four main types of defects: Scratch, Short Mold,
Dirty, and Burry, where Short Mold has the highest Risk Priority Number (RPIN) of 576, making it the top priority for
improvement. The main contributing factors include lack of operator accuracy, lack of training, handling errors, and
mismatch of molding parameters. As a solution, the study recommends operator training, stricter implementation of SOPs,
periodic machine maintenance, improved hygiene, and a more effective quality inspection system. The implementation of these

improvements is expected fo reduce defect rates, increase production efficiency, and ensure better product quality.
Keywords: Defect ; FMEA ; Connector Wiring Harness ; Quality Control ; Risk Priority Number (RPN)

Abstrak: Penurunan defect dalam produksi sangat penting untuk meningkatkan kualitas produk dan
efisiensi operasional. PT Yonghen Motor Komponen (YMK) menghadapi permasalahan defect pada /ine
packing connector wiring harness, yang berdampak pada kualitas dan produktivitas. Penelitian ini bertujuan
untuk mengidentifikasi jenis defect dan menerapkan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)
guna menurunkan tingkat defecz. Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan analisis
defect pada line packing di PT YMK selama Maret—Juni 2024. Hasil analisis menunjukkan empat jenis defect
utama: Serateh, Short Mold, Dirty, dan Burry, di mana Short Mold memiliki Risk Priority Number (RPN)
tertinggi sebesar 576, sehingga menjadi prioritas utama perbaikan. Faktor penyebab utama meliputi
kurangnya ketelitian operator, minimnya pelatihan, kesalahan dalam handling, serta ketidaksesuaian
parameter pencetakan. Sebagai solusi, penelitian merekomendasikan pelatihan operator, penerapan
SOP yang lebih ketat, pemeliharaan mesin berkala, peningkatan kebersihan, dan sistem inspeksi
kualitas yang lebih efektif. Implementasi perbaikan ini diharapkan dapat menurunkan tingkat defect,
meningkatkan efisiensi produksi, serta memastikan kualitas produk yang lebih baik.

Kata Kunci: Defect ; FMEA ; Connector Wiring Harness ; Qnality Control ; Risk Priority Number (RPN)

1. Pendahuluan

Perkembangan industri otomotif khususnya kendaraan roda dua seperti motor masih
sangat menjanjikan bagi investor baik lokal maupun luar negeri. Asosiasi Industri Sepeda
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Motor Indonesia (AISI) memperkirakan angka penjualan sepeda motor di Tanah Air bisa
mendekati 6,5juta unit sepanjang tahun 2024 [1].

Setiap perusahaan perlu untuk melakukan evaluasi dan perbaikan terus menerus
terthadap proses produksinya sehingga dapat menghasilkan produk dengan kualitas yang
maksimal dan mempunyai daya tarik terhadap konsumen sehingga dapat bertahan di dunia
perindustrian. PT. Yonghen Motor Komponen (YMK) merupakan perusahaan yang bergerak
dibidang perdagangan komponen yang berhubungan dengan industri connector wiring harnes
untuk kendaraan roda dua, dalam melakukan kegiatan bisnis supply perusahaan perlu
memperhatikan kualitas produknya yang baik untuk meningkatkan mutu perusahaan,
Perusahaan mengalami kendala dalam kualitas produknya yaitu dimana terdapat masalah
seperti produk defect yang terdiri dari berbagai macam seperti dirty,short mold, bury.

2. Tinjauan Literatur

kualitas produk adalah keseluruhan karakteristik yang dimiliki oleh barang dan jasa yang
memungkinkan produk tersebut untuk memenuhi kebutuhan konsumen secara optimal.
Definisi ini mencakup kombinasi atribut-atribut seperti daya tahan, keandalan, ketepatan,
serta kemudahan dalam pemeliharaan, di samping atribut lainnya yang bersama-sama
menciptakan nilai tambah bagi pengguna [2].

Hal ini memungkinkan pelanggan untuk melihat atau percaya bahwa produk berkualitas
menawarkan nilai tambah yang mereka harapkan [3]. Peningkatan pangsa pasar akan
meningkat bila minimalisasi biaya tercapai, karena organisasi atau perusahaan dapat menekan
harga, walaupun kualitas tetap menjadi yang paling utama [4].

Pengendalian kualitas atau quality control merupakan proses inspeksi dan evaluasi
terthadap hasil produksi [5]. Proses ini bertujuan untuk memastikan bahwa produk yang
dihasilkan telah memenuhi standar mutu dan kriteria yang diinginkan. Selain melakukan
pemeriksaan fisik, pengendalian kualitas juga mencakup penerapan metode sistematis untuk
mendeteksi dan mengatasi potensi kesalahan sejak dini [6].

Defect atau cacat produk adalah suatu kondisi di mana produk tidak memenuhi standar
kualitas yang telah ditetapkan, baik dari segi fungsional, estetika, maupun keamanannya. Cacat
ini dapat disebabkan oleh berbagai faktor, seperti kesalahan dalam proses produksi,
penggunaan bahan baku yang tidak sesuai, atau ketidaksesuaian dengan spesifikasi desain [7].
Jenis kegagalan ini terjadi ketika suatu produk tidak memenuhi standar inspeksi kualitas,
namun masih memiliki nilai jual dan dapat dipasarkan kepada konsumen tertentu. Produk
dengan cacat minor ini umumnya tetap dapat digunakan dan memiliki pasar khusus yang
bersedia menerima barang dengan kondisi demikian [8].

3. Metode

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan metode manajemen risiko proaktif
untuk identifikasi semua potensi kegagalan yang mungkin terjadi dalam rancangan, proses
produksi maupun produk. Sedangkan Ishikawa diagram merupakan metode manajemen
risiko reaktif untuk indentifikasi penyebab potensial masalah karena penyimpangan selama
proses produksi atau keluhan terkait produk [9].

Dalam melakukan pengendalian kualitas terdapat beberapa metode yang dapat di
gunakan adalah Failure mode and Effect Analysis (FMEA) Adalah metode yang digunakan untuk
mengidentifikasi suatu kejadian yang berpotensi mengalami kerusakan-kerusakan dan
memberikan rekomendasi perbaikan untuk memperbaiki segala bentuk kerusakan tersebut
sebelum sampai ke tangan customer. Berdasarkan permasalahan di atas maka penulis tertarik
untuk membahas “Penurunan Defect Connector Wiring Harness Pada Line Packing Menggunakan
Metode FMEA di PT YMK sebagai judul skripsi.

FMEA juga melakukan Brainstorming menggunakan pendekatan round-robin yaitu
pendekatan yang setiap anggota diharuskan menyampaikan ide. Ide yang diberikan berkaitan
dengan penyebab kegagalan produk atau proses yang dibahas [10]. Ide-ide dikategorikan
berdasarkan tipe kegagalan atau tingkat keparahan kegagalan. perkiraan keparahan akibat jika
kegagalan terjadi dalam bentuk skor. Faktor-faktor yang berperan dalam menentukan tingkat
keparahan untuk analisis produk adalah akibat terhadap pelanggan sedangkan untuk analisis
proses adalah akibat terhadap prosesnya.

Dalam penelitian ini terdapat alur penelitian yang akan digunakan sebagai acuan memulai
sampai menyelesaikan penelitian ini. Diagram alir penelitian ini tercantum seperti pada
Gambar 3.1 di bawah ini.
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Gambar 3.1. Diagram alir penelitian

Pengolahan data menggunakan FMEA Pada tahap pengolahan data semua data yang
telah dikumpulkan akan dilakukan dengan menggunakan metode FMEA, fo0/s ini digunakan
untuk mengidentifikasi hal-hal apa saja yang menjadi prioritas utama untuk segera diperbaiki
berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number) terbesar dari masing-masing komponen. Tahap
dalam pengolahan data menggunakan metode FMEA diantaranya yaitu identifikasi sistem dan
proses, identifikasi modus kegagalan (Failure mode), identifikasi akibat kegagalan ( Effect of
Failure), identifikasi sebab-sebab kegagalan (Causes of failure) dan yang terakhir adalah
perhitungan Risk Priority Number (RPN).

4. Hasil dan Pembahasan

4.1. Proses Pada Line Packing

Di PT YMK, terdapat beberapa jenis proses packaging yang diterapkan guna memastikan efisiensi
dan ketepatan dalam pengemasan produk. Salah satu proses yang digunakan adalah Packing Timbang
Otomatis, yaitu sistem pengemasan yang dilakukan secara otomatis dengan teknologi penimbangan
untuk memastikan setiap produk memiliki berat yang sesuai standar sebelum dikemas [11]. Selain itu,
terdapat juga pallet manual, yaitu proses penyusunan dan pengemasan produk pada pallet secara manual
oleh operator untuk memudahkan transportasi dan penyimpanan produk di gudang maupun saat
pengiriman.

4.2. Data Jumlah Produksi dan Jumlah defect

Pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan untuk memperoleh informasi
mengenai tingkat defect pada connector wiring harness di line packing PT Yonghen Motor
Komponen. Data yang dikumpulkan mencakup jumlah produk defect, jenis defect, dalam periode
bulan Maret-Juni 2024, jenis defect yang paling sering terjadi, serta faktor-faktor yang
berkontribusi terhadap munculnya cacat produk. Proses pengumpulan data dilakukan melalui
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beberapa metode, diantaranya, observasi di area produksi, wawancara dengan operator dan tim
quality control, serta anlisis laporan produksi dan data historis defecz. Berikut Tabel Data jumlah
produksi dan jumlah defect :

Tabel 4.2. Jenis dan Jumlah Defect

Data Jenis dan Jumlah Defect
Jenis Defect
No Bulan (2024) Total
Scratch Short Mold Dirty Bury

1 Maret 600 450 300 150 1500
2 April 1480 1110 740 370 3700
3 Mei 1280 960 640 320 3200
4 Juni 1376 1032 688 344 3440
Total Defect 4736 3552 2368 1184 11840

Data ini mencakup jumlah total produk yang diproduksi serta jumlah unit yang
mengalami defect selama periode tersebut. Dari hasil rekapitulasi, dapat diketahui tren defect yang
terjadi, apakah mengalami peningkatan, penurunan, atau tetap stabil dari waktu ke waktu [12].
Rekapitulasi ini juga membantu dalam mengidentifikasi pola defect yang paling sering muncul
serta menentukan apakah ada bulan tertentu dengan lonjakan tingkat defect yang signifikan.

4.3. Persentase Defect

Setelah mengidentifikasi jenis dan jumlah defect yang terjadi, langkah selanjutnya adalah
menghitung persentase defect untuk memahami tingkat kecacatan yang terjadi dalam proses
produksi. Hasil perhitungan tersebut dapat dilihat secara rinci pada Tabel 4.3, yang menyajikan
data mengenai persentase defect berdasarkan kategori yang telah ditentukan.

Tabel 4.1 Persentase Defect

Persentase Defect
No Jenis Defect Jumlah Defect Persentase
1 Scratch 4736 40%
2 Short Mold 3552 30%
3 Dirty 2368 20%
4 Bury 1184 10%
Total 11840 100%

Berikut penghitungan Persentase defect:

1. Defect Scratch

_ (Jumlah defect scratch 0/ — 4736 0/ — 0
B ( ¥ Total defect ) X 100% = (2 1184—0) X 100% = 40%
2. Defect Short Mold
_ (Jumlah defect Short Mold 0/ — 3552 0/ — 2no
B ( Y Total defect ) * 100% = (Z 11840) x 100% = 30%

3. Defect Dirty
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— (Jumlah defect Dirty o) — (2368 _

= (BTl ) x 100% = (Fagss) X 100% = 20%
4. Defect Bury

— (lumlah defect Bury _ (1184 _

= ( ST — ) X 100% = (211840) X 100% = 10%

4.4. Penerapan Metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)

Proses analisis FMEA dilakukan dengan menetapkan tiga parameter utama, yaitu Severity
(S) atau tingkat keparahan defect terhadap kualitas produk, Occurrence (O) atau frekuensi
terjadinya defect, dan Detection (D) atau tingkat kesulitan dalam mendeteksi defect sebelum
produk dikirim ke pelanggan [13]. Masing-masing parameter diberikan nilai berdasarkan
tingkat risiko yang diamati, kemudian dikalikan untuk mendapatkan Risé Priority Number
(RPN). Defect dengan nilai RPN tertinggi menjadi prioritas utama untuk dilakukan perbaikan
guna meminimalkan dampaknya terhadap produksi [14].

Melalui penerapan metode FMEA, perusahaan dapat mengidentifikasi defect yang paling
kritis serta menentukan langkah perbaikan yang efektif. Dengan cara ini, perusahaan dapat
meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi jumlah produk cacat, serta memastikan kualitas
produk tetap terjaga sesuai dengan standar industri manufaktur [15].

4.5. Usulan Tindakan Perbaikan

Untuk mengatasi berbagai jenis cacat (defec?) yang terjadi dalam proses produksi connector
wiring harness, dipetlukan tindakan perbaikan yang sesuai dengan penyebab kegagalan yang telah
diidentifikasi [16]. Tabel 4.4 berikut menyajikan usulan tindakan perbaikan berdasarkan
analisis penyebab kegagalan (Cause of Failure) dari masing-masing jenis defect. Tindakan ini
bertujuan untuk meningkatkan kualitas produk, mengurangi tingkat defecs, serta memastikan
proses produksi berjalan dengan lebih optimal dan efisien [17].

Tabel 4. 42 Usulan PerbaikanTabel 4. 4Usulan Perbaikan

Usulan Tindakan Perbaikan
; Penyebab Kegagalan (Canse of ) ;
Jenis Defect ; Usulan Tindakan Perbaikan
Failure)
o Melakukan pelatihan rutin bagi operator
Operator  kurang teliti dalam i .
untuk meningkatkan keterampilan dan
proses pencetakan. o )
ketelitian dalam bekerja.
Kurangnya pelatihan bagi | Memberikan pelatihan kepada operator
operator  dalam  pengaturan | tentang pengaturan parameter mesin
parameter mesin. dan teknik pencetakan yang benar.
] ] Menyusun  SOP  pengecekan — awal
. Ketidaksesuaian parameter ) .
Short Mold sebelum produksi untuk memastikan
pencetakan. ) )
parameter mesin sesuai standar.
Menyediakan standar referensi
Mesin cetak tidak terkalibrasi | parameter pencetakan yang harus diikuti
dengan baik. operatof.
Menerapkan sistem check/ist harian untuk
Tidak adanya pengecekan awal | memastikan kesiapan mesin sebelum
sebelum proses produksi dimulai. | produksi dimulai.
Kelalaian opetator dalam Memberikan pelatihan kepada operator
Scratch menerapkan SOP pencetakan. tentang pentingnya kepatuhan terhadap
Kesalahan  dalam  handling SOP handling dan perakitan.
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Usulan Tindakan Perbaikan

Jenis Defect

Penyebab Kegagalan (Cause of
Failure)

Usulan Tindakan Perbaikan

perakitan.

atau

Teknik
pemindahan produk yang tidak

pengangkutan

sesuai standar.

Menggunakan alat bantu atau sarung
tangan saat handling dan pemindahan

produk.

Permukaan mesin produksi yang

kasat.

Memastikan permukaan mesin produksi
dalam kondisi halus dengan perawatan

rutin.

Menambahkan lapisan pelindung atau
bantalan pada alat atau mesin produksi

untuk mengurangi gesekan.

Menerapkan inspeksi kualitas pada tahap
perakitan guna mendeteksi cacat lebih

awal.

Kesalahan dalam pemasangan

Memberikan pelatihan mengenai standar

akibat kurangnya pemahaman | pemasangan connector dan teknik tekanan
prosedur kerja. optimal.
Connector tertekan atau terjepit | Menerapkan uji  tekanan dan uji

saat pemasangan.

ketahanan pada setiap batch produksi.

Menyediakan alat bantu atau fixture

Burry Deformasi pada komponen. untuk  memastikan  connector  tidak

tertekan/jepit selama perakitan.

Memastikan operator  memahami
Operator  kurang  teliti  saat | prosedur perakitan yang benar dengan
perakitan. SOP visual.

Menerapkan quality gate pada tahapan
Kesalahan dalam proses | akhir perakitan untuk mendeteksi
perakitan atau tekanan berlebih. kesalahan.

Mewajibkan operator untuk
Kontaminasi dari alat atau tangan | menggunakan sarung tangan dan alat
operator. bantu bersih.

Menjadwalkan pembersihan area
Lingkungan  produksi  yang | produksi lebih sering untuk menjaga
kurang bersih. kebersihan, termasuk setelah —akhir

Dirty produksi

Menerapkan  inspeksi  visual  ketat
Kurangnya  inspeksi  visual | sebelum packing untuk mendeteksi
sebelum packing. produk kotor.
SOP pembersihan tidalk Menyusun SOP yang lebih ketat terkait
dijalankan dengan baik.

pembersihan alat sebelum dan setelah
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Usulan Tindakan Perbaikan

Jenis Defect Usulan Tindakan Perbaikan

Penyebab Kegagalan (Cause of
Failure)

digunakan.

Menerapkan  inspeksi  visual  ketat
sebelum packing untuk mendeteksi

produk kotor.

Menggunakan ruangan tertutup atau
plastik pelindung selama penyimpanan

untuk menghindari kontaminasi.

Setelah mengidentifikasi penyebab utama dari setiap jenis defect yang terjadi dalam proses
produksi, dilakukan usulan tindakan perbaikan untuk mengurangi tingkat kegagalan dan
meningkatkan kualitas produk. Tindakan perbaikan ini difokuskan pada penguatan aspek
operasional, peningkatan keterampilan operator, serta optimalisasi kondisi mesin dan
lingkungan kerja. Dengan adanya perbaikan yang tepat, diharapkan dapat menckan angka
defect dan meningkatkan efisiensi produksi secara keseluruhan.

Untuk mengatasi defect Short Mold, tindakan perbaikan yang diusulkan meliputi
peningkatan pelatithan operator dalam pengaturan parameter mesin, penerapan SOP yang
lebih ketat dalam pencetakan, serta pengecekan awal sebelum produksi dimulai. Selain itu,
kalibrasi mesin secara berkala dan pemantauan kondisi peralatan juga menjadi langkah penting
untuk memastikan bahwa parameter pencetakan tetap sesuai standar dan menghasilkan
produk yang berkualitas [18].

Pada defect Scratch, pencegahan difokuskan pada perbaikan handling produk dan
penerapan prosedur standar dalam perakitan serta pemindahan produk [19]. Operator perlu
diberikan pelatihan khusus mengenai teknik handling yang benar untuk mengurangi risiko
goresan. Selain itu, pemeriksaan permukaan mesin produksi dan peralatan kerja harus
dilakukan secara rutin untuk memastikan tidak ada bagian yang kasar yang berpotensi merusak
produk selama proses produksi.

Defect Burry dapat diminimalkan dengan meningkatkan pemahaman operator mengenai
prosedur pemasangan yang benar serta memastikan bahwa tekanan yang diberikan saat
perakitan sesuai standar. Selain itu, penggunaan alat bantu yang tepat untuk pemasangan dapat
mengurangi risiko connector tertekan atau terjepit [20]. Inspeksi visual selama dan setelah proses
perakitan juga perlu diperketat guna mendeteksi adanya deformasi atau ketidaksempurnaan
yang dapat mengganggu kualitas konektivitas .

Untuk defect Diry, tindakan perbaikan mencakup penerapan SOP kebersihan yang lebih
disiplin, peningkatan frekuensi pembersihan area produksi, serta penggunaan alat dan
perlengkapan yang steril. Inspeksi visual sebelum packing juga perlu diperketat agar produk
yang kotor dapat terdeteksi lebih awal dan tidak sampai ke tahap distribusi [21]. Dengan
penerapan prosedur pembersihan yang lebih baik, lingkungan produksi yang lebih bersih,
serta peningkatan kesadaran operator terhadap pentingnya kebersihan, defect ini dapat ditekan
seminimal mungkin.

5. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan mengenai penurunan defect pada line packing
di PT Yonghen Motor Komponen menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA), dapat disimpulkan bahwa

1.Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect yang muncul serta
mengaplikasikan metode FMEA guna menurunkan tingkat defect pada produk connector
wiring harness. Dengan menerapkan metode ini, penelitian juga bertujuan untuk
mengidentifikasi faktor-faktor utama yang berkontribusi terhadap munculnya cacat produk.

2.Penyebab kegagalan (Cause of Failure) dari masing-masing defect telah diidentifikasi,
di mana faktor manusia menjadi penyebab paling signifikan. Beberapa penyebab utama
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mencakup kurangnya ketelitian operator, minimnya pelatihan dalam mengatur parameter
mesin, kesalahan dalam handling, serta kurangnya kebersihan lingkungan produksi. Selain itu,
faktor teknis seperti ketidaksesuaian parameter pencetakan dan mesin yang tidak terkalibrasi
dengan baik juga berkontribusi terhadap munculnya defect. Untuk mengatasi permasalahan
ini, telah diusulkan beberapa tindakan perbaikan yang mencakup peningkatan disiplin dalam
penerapan SOP,pelatihan operator terkait parameter mesin dan teknik handling yang benar,
serta peningkatan inspeksi visual dan pemeliharaan mesin secara berkala. Selain itu, penerapan
standar kebersihan yang lebih ketat juga diperlukan guna mengurangi defect akibat
kontaminasi. Implementasi dari tindakan perbaikan ini diharapkan dapat menurunkan tingkat
defect, meningkatkan efisiensi produksi, serta memastikan kualitas produk yang lebih baik.

Dengan adanya hasil penelitian ini, perusahaan dapat mempertimbangkan penerapan
metode FMEA secara berkelanjutan untuk mengidentifikasi dan mengurangi defect pada
proses produksi. Selain itu, rekomendasi perbaikan yang telah diusulkan dapat menjadi acuan
bagi perusahaan dalam meningkatkan kontrol kualitas dan mencegah terjadinya defect serupa
di masa mendatang.
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