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ABSTRAK 

 

Salah satu perusahaan dengan cakupan jasa peyediaan spare part dan rekayasa 

mesin produksi atau kontraktor, Pt Sunrise Abadi yang sudah berdiri sejak 1999. Pt 

Sunrise Abadi merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur jasa 

penyediaan spare part dan rekayasa mesin. Pt Sunrise Abadi merupakan perusahaan 

yang juga menerapkan sistem make to order. Akan tetapi didalam proses produksinya 

menggunakan mesin hobbing ini banyak mengalami kendala sehingga produk gear 

yang dihasilkan dari mesin hobbing tersebut banyak yang mengalami kecacatan. Dari 

hasil observasi secara langsung ke perusahaan, didapatkan bahwa jenis cacat dari 

produk gear yang dihasilkan mesin hobbing di PT. Sunrise Abadi terdapat beberapa 

jenis cacat produk yaitu gear patah, ukuran diameter gear tidak sesuai dan kemiringan 

gear tidak sesuai spesifikasi. oleh karena itu penelitian yang dilakukan bertujuan untuk 

dapat mengidentifikasi kegagalan yang terjadi di mesin gear hobbing, selain itu 

penelitian dilakukan untuk dapat mendapatkan tindakan untuk dapat mengatasi 

kegagalan tersebut sehingga dapat meminimasi produk defect. Dalam penelitian ini 

juga digunakannya metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Dari hasil 

pengedentifikasian didapatkan bahwa penyebab kegagalan  produk gear di PT. Sunrise 

ialah pada proses gear generating yaitu terjadi pada mesin hobbing gear dengan 

jumlah kegagalan proses produksi sebesar 110 unit produk yang jenis kegagalan 

produknya antara lain seperti gear memiliki diameter tidak sesuai dan gear memiliki 

kemiringan yang  tidak sesuai dan didapatkan bahwa jenis produk gagal terbesar 

di PT. Sunrise Abadi sendiri adalah kegagalan produk gear yang memiliki kemiringan 

tidak sesuai spesifikasi yang ada, dengan kegagalan produk sebesar 88 unit. 
 

Kata Kunci : Kualitas, Produksi, Kegagalan, Failure Mode and Effect Analysis, PT. Sunrise        
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ABSTRACT 

 

One of the companies with the scope of spare parts supply services and production machine 

engineering or contractors, Pt Sunrise Abadi, which has been established since 1999. Pt 

Sunrise Abadi is a company engaged in manufacturing services for providing spare parts and 

mechanical engineering. Pt Sunrise Abadi is a company that also implements a make to order 

system. However, in the production process using this hobbing machine there are many 

problems so that many of the gear products produced from the hobbing machine experience 

defects. From the results of direct observation of the company, it was found that the types of 

defects in the gear products produced by the hobbing machine at PT. Sunrise Abadi has several 

types of product defects, namely broken gears, the diameter of the gear does not match and the 

slope of the gear does not meet specifications. therefore the research conducted aims to be able 

to identify failures that occur in gear hobbing machines, besides that research is carried out 

to be able to get actions to be able to overcome these failures so as to minimize product defects. 

In this study also used the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method. From the 

identification results, it was found that the cause of gear product failure at PT. Sunrise is in 

the gear generating process, which occurs in a hobbing gear machine with a number of 

production process failures of 110 product units whose types of product failures include gears 

having inappropriate diameters and gears having inappropriate slopes and it is found that the 

largest type of failed product is at PT. Sunrise Abadi itself is a failure of gear products that 

have a slope not according to existing specifications, with product failures of 88 units. 

 

Keywords: Quality, Production, Failure, Failure Mode and Effect Analysis, PT. Sunrise Abadi  
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Bab I  Pendahuluan 

I.1 Latar Belakang 

Pada era revolusi 4.0 saat ini peningkatan dari teknologi keilmuan sudah 

berkembang dengan pesat, terutama pada bidang keilmuan industri itu sendiri. 

Peningkatan teknologi menjadi andil yang besar bagi pertumbuhan perusahaan baik 

skala kecil maupun besar. Sehingga membuat perusahaan bersaing menciptakan 

produk dengan kualitas terbaik yang dihasilkan perusahaan. Persaingan dalam dunia 

usaha yang semakin ketat ini mendorong perusahaan untuk lebih mengembangkan 

pemikiran-pemikiran untuk memperoleh cara yang efektif dan efesien dalam mencapai 

sasaran dan tujuan yang telah ditetapkan. Banyak faktor yang mempengaruhi 

keberhasilan pencapaian tujuan perusahaan. Salah satu kekuatan terpenting yang 

menunjang keberhasilan pencapaian tujuan perusahaan dan menaikkan tingkat 

pertumbuhan perusahaan di pasar adalah faktor mutu atau kualitas. Peranan kualitas 

sangat menunjang kelancaran sebuah operasiaonal produksi dalam perusahaan. Dalam 

sistem pengendalian kualitas memberikan sebuah kentribusi yang cukup besar bagi 

pencapaian kualitas yang optimal. Pada dasarnya, suatu aktifitas pengendalian kualitas 

memiliki ruang lingkup yang luas, karena harus memperhatikan semua faktor yang 

dapat berpengaruh pada hasil kualitas tersebut. 

Pengendalian kualitas produksi merupakan usaha mengurangi produk cacat dari 

yang dihasilkan perusahaan, tanpa adanya pengendalian kualitas produk akan 

menimbulkan kerugian besar bagi perusahaan karena penyimpangan-penyimpangan 

yang tidak diketahui sehingga perbaikan tidak bisa dilakukan dan akhirnya 

penyimpangan akan terjadi secara berkelanjutan. Apabila pengendalian kualitas dapat 

dilaksankan dengan baik maka saat terjadinya penyimpangan, dapat digunakan untuk 

perbaikan proses produksi.  

Salah satu perusahaan dengan cakupan jasa peyediaan spare part dan rekayasa 

mesin produksi atau kontraktor, Pt Sunrise Abadi yang sudah berdiri sejak 1999. Pt 

Sunrise Abadi merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur jasa 

penyediaan spare part dan rekayasa mesin. Pt Sunrise Abadi merupakan perusahaan 

yang juga menerapkan sistem make to order. Yang berarti perusahaan hanya 
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melaksanakan produksi apabila menerima pesanan dari konsumen untuk produk 

tertentu. 

Dalam proses produksinya PT. Sunrise Abadi banyak melibatkan mesin, salah 

satunya adalah mesin Hobbing pada proses gear generating, Mesin hobbing adalah 

mesin yang digunakan dalam pembuatan roda gigi atau gear. Akan tetapi didalam 

proses produksinya menggunakan mesin hobbing ini banyak mengalami kendala 

sehingga produk gear yang dihasilkan dari mesin hobbing tersebut banyak yang 

mengalami kecacatan. Dari hasil observasi secara langsung ke perusahaan, didapatkan 

bahwa jenis cacat dari produk gear yang dihasilkan mesin hobbing di PT. Sunrise 

Abadi terdapat beberapa jenis cacat produk yaitu gear patah, ukuran diameter gear 

tidak sesuai dan kemiringan gear tidak sesuai spesifikasi.  

 

Gambar I. 1 Data Jumlah Produksi dan Jumlah Defect 

Pada Gambar I.1 diatas menunujukan bahwa permasalahan jumlah produksi 

produk gear di PT. Sunrise Abadi tersebut memang menyebabkan masih banyaknya 

nilai produk cacat yang ada serta juga dalam wawancara yang dilakukan pada Kepala 

Produksi PT. Sunrise Abadi menyatakan bahwa toleransi produk defect yang di 

sarankan dalam setiap proses produksi adalah untuk produk gear adalah 3% sehingga 

permasalahan tersebut menyebabkan kerugian bagi perusahaan, oleh karena itu 

penelitian yang dilakukan bertujuan untuk dapat mengidentifikasi kegagalan yang 

No Periode Produksi Total Produksi (unit) Total Cacat (unit)

1 Januari 609 24

2 Februari 538 18

3 Maret 644 13

4 April 435 24

5 Mei 499 25

6 Juni 442 25

7 Juli 488 30

8 Agustus 517 23

9 September 688 21

10 Oktober 543 20

11 November 421 19

12 Desember 518 18

6342 260Total
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terjadi di mesin gear hobbing, selain itu penelitian dilakukan untuk dapat mendapatkan 

tindakan untuk dapat mengatasi kegagalan tersebut sehingga dapat meminimasi produk 

defect. Dalam penelitian ini juga digunakannya metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA). 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) menurut (Anthony, 2016) adalah 

metode yang sistematis dan juga terstruktur serta pula dapat melakukan analisis serta 

identifikasi terhadap kegagalan suatu sistem ataupun proses, dan juga dapat pula 

digunakan untuk mengurangi peluang terjadinya suatu kegagalan. 

 

I.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang, maka dibuatlah rumusan masalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana mengetahui kegagalan dengan menggunakan metode FMEA pada 

mesin Gear Hobbing bagian proses produksi Gear? 

2. Bagaimana tindakan untuk mengatasi kegagalan yang terjadi pada mesin Gear 

Hobbing bagian proses produksi Gear? 

 

I.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah, maka tujuan dalam penelitian, maka tujuan 

permasalahan ini adalah :  

1. Mengetahui penyebab, jenis dari kegagalan pada mesin Gear Hobbing bagian 

proses produksi Gear dengan metode FMEA. 

2. Memberikan usulan perbaikan bertujuan untuk mengatasi permasalahan 

kerusakan produk pada mesin Gear Hobbing selama proses produksi Gear. 

Adapun manfaat yang dapat diberikan kepada perusahaan tarkait penelitian ini 

adalah : 

1. Membantu perusahaan dalam mengetahui faktor apa saja yang harus 

diperbaikin pada mesin Gear Hobbing terhadap proses produksi Gear. 

2. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan kepada perusaaan untuk 

mengurangi kegagalan pada mesin Gear Hobbing diproses produksi Gear. 
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I.4 Batasan Masalah dan Asumsi 

Agar pembahasan tidak melebar dan berfokus pada tujuan pemecahan masalah, 

maka batasan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut :  

1. Penelitian dilakukan di PT. Sunrise Abadi. 

2. Penelitian dilakukan diruang lingkup proses produksi. 

3. Penelitian hanya dilakukan pada produk Gear. 

4. Penelitian hanya dilakukan dibagian mesin Gear Hobbing. 

5. Penelitian dilakukan pada bulan Oktober hingga November tahun 2022. 

Guna memberi arahan dan landasan untuk kegiatan penelitian, maka didapatkan 

asumsi sebagai berikut : 

1. Diamsumsikan bahwa proses produksi Gear berjalan dengan normal pada saat 

penelitian. 

2. Penelitian tidak membahas biaya yang timbul akibat kegagalan proses yang 

terjadi. 

 

I.5 Waktu dan Tempat Penelitian 

Waktu dan tempat penelitian Tugas Akhir ini yaitu dilaksanakan Senin dan Kamis 

pada pukul 13.00 – 16.00 WIB dan bertempat di PT. Sunrise Abadi, Jl. Soekarno Hatta 

No.9, Cibuntu, Kec. Bandung Kulon, Kota Bandung, Jawa Barat. 

 

I.6 Sistematikan Penulisan 

Dalam sistematika penulisan laporan penelitian ini, penulisan menggunakan 

penyususan laporan sebagai berikut :  

BAB I PENDAHULUAN 

 Pada bab I pendahuluan.ini berisikan tentang latar belakang.masalah, rumusan 

masalah, tujuan dan manfaat.penelitiaan, batasan masalah.asumsi dan.sistematikan 

penulisan.  
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BAB II LANDASAN TEORI 

Pada bab II.berisikan landasan teori berisikan penjelasan tentang teori dan 

model yang berhubungan dengan.permasalahan.yang berkaitan dengan penelitian yang 

dibuat dan sebagai penunjang dalam menyelesaikan masalah. 

 

BAB III USULAN PEMECAHAN MASALAH 

Pada bab III berisikan tentang suatu model pemecahan masalah yang akan 

digunakan dan langkah-langkah yang diambil untuk pemecahan masalah. 

 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab IV berisikan data-data yang telah diperoleh dari observasi dan 

wawancara secara langsung di PT. Sunrise Abadi yang meliputi jenis produk, data 

produksi dan data cacat produk yang akan digunakan untuk pemecahan masalah. 

 

BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN  

Pada bab V.berisikan analisis dan pembahasan.dari hasil pengolahan data hasil 

yang sudah dilakukan.selama penelitian. 

 

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN  

Pada.bab.VI.berisikan.kesimpulan.yang sudah diperoleh dari perumusan 

sebelumnya dan memberikan.saran-saran.atau.rekomendasi.atas kesimpulan.yang 

diambil. 
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