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Abstrak  

Industri manufaktur sistem pengereman membutuhkan upaya ekstra dalam memastikan kualitas produk. Salah satu tantangannya adalah defect 

pada produk Disc Pad. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect dan penyebabnya pada disc pad di PT AAIJ. Metode yang 

digunakan adalah diagram Pareto, Failure Mode Effect and Analysis (FMEA), dan Fault Tree Analysis (FTA). Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa defect paling dominan adalah cacat pad/lining patah atau hancur. Penyebab utamanya adalah penyimpanan bahan baku yang tidak tepat, 

proses pencampuran material yang tidak optimal, dan perawatan mesin yang kurang memadai. Solusi yang direkomendasikan adalah menerapkan 

sistem First In First Out (FIFO), menggunakan dehumidifier dan pengukur kelembaban, melakukan pelatihan operator, mengevaluasi metode 

pencampuran awal, melakukan perawatan mesin secara rutin, mengecek bahan baku dari supplier, meningkatkan kesadaran operator tentang 

kebersihan mesin, dan melakukan pembersihan mesin secara menyeluruh. 

 

Kata Kunci:  Defect; Disc Pad; FMEA; FTA; Kualitas Produk 

Abstract 

The brake system manufacturing industry requires extra efforts to ensure product quality. One of the challenges is defect in Disc Pad products. 

This research aims to identify the types of defects and their causes in Disc Pad at PT AAIJ. The methods used are Pareto diagram, Failure Mode 

Effect and Analysis (FMEA), and Fault Tree Analysis (FTA). The results show that the most dominant defect is broken or crushed pad/lining. 

The main causes are improper storage of raw materials, non-optimal material mixing process, and inadequate machine maintenance. The 

recommended solutions are to implement FIFO system, use dehumidifier and humidity meter, conduct operator training, evaluate the initial 

mixing method, carry out routine machine maintenance, check raw materials from suppliers, raise operator awareness of machine cleanliness, 

and perform thorough machine cleaning. 

 

Keywords:  Defect; Disc Pad; FMEA; FTA; Product Quality 

1. Pendahuluan 

Industri manufaktur sistem pengereman memiliki peran penting dalam memastikan keselamatan berkendara [1]. Salah satu 

komponen penting dalam sistem pengereman adalah disc pad [2]. PT AAIJ dikenal sebagai salah satu pemimpin dalam manufaktur 

disc pad di Indonesia [3]. 

Penelitian yang dilakukan bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect dan penyebabnya pada produk disc pad di PT AAIJ 

[4]. Fokus utama dari penelitian ini adalah untuk meningkatkan kualitas produk dan meminimalisir tingkat defect yang terjadi, 

sehingga dapat mengoptimalkan efisiensi sistem pengereman dalam industri otomotif [5]. Dengan mengidentifikasi secara tepat 

jenis-jenis defect yang sering terjadi serta penyebabnya, perusahaan dapat mengambil Tindakan preventif yang sesuai untuk 

memperbaiki proses manufaktur dan memastikan kualitas produk yang lebih baik [6]. 

Dalam penelitian ini, digunakan beragam metode untuk mengidentifikasi jenis defect dan penyebabnya pada produk disc pad 

di PT AAIJ. Pertama-tama, observasi awal dilakukan untuk memahami secara langsung proses produksi dan sistem pengereman 

yang digunakan [7]. Selain itu, studi literatur juga dilakukan untuk mendapatkan pemahaman yang mendalam tentang faktor-

faktor yang dapat menyebabkan defect pada disc pad [8]. Wawancara dengan supervisor production system dan supervisor quality 

control dilakukan untuk mendapatkan wawasan langsung dari mereka tentang potensi masalah dan solusi yang mungkin 

diterapkan [9]. Selain itu, studi lapangan juga dilakukan untuk mengamati kondisi langsung dari proses produksi disc pad. Selama 

ini, data dikumpulkan dari berbagai sumber, termasuk supervisor produksi, supervisor quality control, serta dokumen perusahaan 

yang relevan [10]. Analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA) juga diterapkan untuk 

mengidentifikasi potensi kegagalan dalam proses produksi dan sistem pengereman secara keseluruhan [11]. Dengan demikian, 

kombinasi berbagai metode ini diharapkan dapat memberikan pemahaman yang komprehensif tentang masalah yang dihadapi dan 

solusi yang tepat untuk meningkatkan kualitas produk dan meminimalisir tingkat defect. 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi yang signifikan bagi PT AAIJ dalam upaya mereka untuk 

meningkatkan kualitas produk disc pad dan mengurangi tingkat defect yang terjadi [12]. Dengan mengidentifikasi jenis defect dan 

penyebabnya, perusahaan dapat mengimplementasikan perbaikan yang tepat pada proses produksi mereka [13]. Selain itu, dengan 

meminimalisir tingkat defect, perusahaan dapat meningkatkan kepercayaan pelanggan terhadap produk mereka dan memperkuat 

posisi mereka di pasar industri otomotif [14]. Dengan demikian, harapan utama dari penelitian ini adalah untuk memberikan 

manfaat yang nyata bagi perusahaan dalam meningkatkan kualitas produk mereka dan memperkuat daya saing mereka di pasar.
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2. Metodologi Penelitian 

Metode penelitian ini terdiri dari dua tahap utama, yaitu pengumpulan data dan pengolahan data. Tahap pengumpulan data 

dimulai dengan wawancara langsung dengan pihak berwenang dalam proses produksi dan quality control di PT AAIJ, termasuk 

supervisor production system dan supervisor quality control. Wawancara ini bertujuan untuk memperoleh informasi tentang alur 

produksi, kondisi aktual di lapangan, dan faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas produk. 

Selain itu, dilakukan juga studi lapangan untuk mengamati langsung proses produksi dan mesin produksi di perusahaan 

tersebut. Studi literatur juga dilakukan dengan mengumpulkan data dan informasi dari berbagai sumber seperti arsip perusahaan 

dan literatur terkait lainnya. 

Tahap selanjutnya adalah pengolahan data, dimana data-data yang telah dikumpulkan diolah menggunakan metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menentukan penyebab yang paling berisiko dari masalah yang ada. Langkah terakhir 

adalah analisis dengan menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) untuk menemukan akar masalah secara detail. 

Dengan demikian, metode penelitian ini menggabungkan pendekatan kualitatif dan kuantitatif untuk memperoleh pemahaman 

yang komprehensif tentang masalah yang dihadapi oleh perusahaan PT AAIJ. 

3. Hasil dan Pembahasan 

Bagian ini menjelaskan mengenai hasil dan pembahasan dari penelitian yang dilakukan di PT AAIJ pada produksi disc pad 

periode Januari 2024. 

3.1. Pengumpulan Data 

Dalam penelitian ini, data yang digunakan adalah data laporan inspeksi reject produk disc pad periode Januari 2024. Berikut 

ini Tabel 1 merupakan tabel rekapitulasi data defect pada produksi produk disc pad pada periode Januari 2024. 

Tabel 1. Rekapitulasi Defect Disc Pad Januari 2024 

 
Pada kolom jenis defect, tercantum jenis-jenis defect yang terdapat pada hasil produksi disc pad pada periode produksi Januari 

2024. Jenis-jenis defect tersebut, antara lain: 

• Pad/lining Patah atau hancur 

Pad/lining patah atau hancur adalah jenis defect yang disebabkan karena kurang padatnya material yang dihasilkan mesin 

press. 

• Dust Tidak Homogen 

Dust tidak homogen adalah jenis defect yang disebabkan karena berbagai faktor seperti proses pengadukan (mixing) antara 

kedua material yang kurang merata dan terdapat seal discgate pada mesin yang bocor saat proses mixing dilakukan. 

• Visual Pad Mentah Sebelah 

Visual pad mentah sebelah adalah jenis defect yang disebabkan oleh operator saat meratakan pad yang di-loading ke mesin 

(cavity dies) kurang sempurna. 

• Material Menggumpal 

Material menggumpal adalah jenis defect yang disebabkan karena berbagai faktor seperti material yang didapatkan dari 

supplier abnormal (keras), ataupun material yang lama mengendap pada ruang penyimpanan sehingga terjadi penggumpalan. 

• Not Good Isolator 

Not good isolator adalah jenis defect berupa tercampurnya dua jenis material ketika pemasangan pad atas dan bawah yang 

disebabkan proses permesinan yaitu terdapat komponen insulator yang tersisa pada bibir dies yang masuk ke cavity dies dan 

tertimpa material untuk proses berikutnya. 

• Material Tercampur Benda Asing 

Material tercampur benda asing adalah jenis defect yang disebabkan oleh pekerja yang kurang tepat dalam meletakkan tutup 

polybox berisi material after mixing sehingga menyebabkan polybox dimasuki benda asing berupa debu saat disimpan di 

shutter. 

NO. JENIS DEFECT JUMLAH

1 Pad/lining patah/hancur 65

2 Dust tidak homogen 44

3 Visual pad mentah sebelah 17

4 Material menggumpal 15

5 NG isolator 10

6 Material tercampur benda asing 1

152TOTAL
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Berikut adalah rekapitulasi data laporan inspeksi berdasarkan jumlah defect yang ditemukan pada periode Januari 2024. 

3.2. Pengolahan Data 

Pengolahan data yang dilakukan, yaitu perhitungan persentase jenis defect yang terjadi pada produksi produk disc pad, 

pembuatan diagram pareto jenis defect pada produk disc pad, penilaian Risk Priority Number (RPN) untuk menentukan risiko 

penyebab yang ada dan pencarian usulan solusi perbaikan menggunakan pendekatan Kaizen. 

3.2.1. Perhitungan Persentase Defect Diagram Pareto 

Berdasarkan data jumlah defect pada tahun 2024, dilakukan persentase jenis defect yang ditemukan pada produksi disc pad 

pada bulan Januari. Berikut ini Tabel 3 merupakan tabel persentase jenis defect dan persentase kumulatif defect yang ditemukan 

pada produksi disc pad pada bulan Januari tahun 2024, dimana persentase kumulatif defect merupakan persentase terhadap jumlah 

keseluruhan defect produksi disc pad pada bulan Januari 2024. 

Tabel 3. Persentase Defect Disc Pad Januari 2024 

 
Kemudian, dibuat diagram pareto agar diketahui jenis defect yang paling sering terjadi sampai yang paling jarang terjadi pada 

produksi produk disc pad. Berikut ini Gambar 1 merupakan gambar diagram pareto dari jumlah defect pada produksi produk disc 

pad tahun 2024. 

 
Gambar 1. Diagram Pareto 

Berdasarkan diagram pareto di atas, urutan jenis defect yang paling sering terjadi adalah cacat pad/lining yang patah atau 

hancur dengan persentase defect sebesar 43%, cacat dust tidak homogen dengan persentase defect sebesar 29%, cacat visual pad 

mentah sebelah dengan persentase defect sebesar 11%, cacat material menggumpal dengan persentase defect sebesar 10%, cacat 

NG isolator dengan persentase defect sebesar 7%, dan jenis defect yang paling sedikit adalah cacat material tercampur benda asing 

dengan persentase defect sebesar 1%. 

3.2.2. Perhitungan Nilai RPN dengan Metode Pendekatan FMEA 

FMEA digunakan untuk mengetahui faktor penyebab mana yang memiliki risiko terbesar dalam menyebabkan defect hasil 

produksi. Penilaian risiko ini dilakukan dengan memberikan nilai pada masing-masing faktor, yaitu severity, occurrence, dan 

detection. Setelah dilakukan penilaian risiko, maka dapat ditentukan probabilitas konsekuensi tiap penyebab defect. Berikut ini 

merupakan tabel perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN) dan kemungkinan penyebab terjadinya kegagalan pada defect 

yang masuk dalam 80% persentase kumulatif yaitu defect pad/lining patah atau hancur. 

 

 

 

JENIS DEFECT JUMLAH PERSENTASE KUMULATIF

Pad/lining patah/hancur 65 43% 43%

Dust tidak homogen 44 29% 72%

Visual pad mentah sebelah 17 11% 83%

Material menggumpal 15 10% 93%

NG isolator 10 7% 99%

Material tercampur benda asing 1 1% 100%

TOTAL 152 100%
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Tabel 4. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 

Risk Pirority Number (RPN) merupakan suatu nilai yang menunjukkan besarnya risiko dari suatu penyebab berdasarkan 

severity, occurrence, dan detection. Nilai RPN didapatkan dengan cara mengalikan nilai severity, occurrence, dan detection dari 

setiap faktor penyebab yang ada. Berikut ini merupakan contoh perhitungan RPN dari mode kegagalan material tidak mencapai 

kualitas yang diinginkan. 

Risk Priority Number=severity ×occurence ×detection 

Jenis Cacat Mode Kegagalan

Akibat dari 

Potensi 

Kegagalan

S
Penyebab Potensi 

Kegagalan
O D RPN

Kurangnya tekanan press 

yang optimal
6 4 216

Penyetelan mesin press 

kurang tepat
6 4 216

Material tidak 

mencapai kualitas yang 

diinginkan

Kualitas material 

tidak memenuhi 

kriteria 

8

Kondisi material 

menggumpal atau 

abnormal

7 6 336

Dust tidak tercampur 

dengan baik

Dust tidak 

homogen
4

Pengadukan kurang rata 

saat mixing
7 6 168

Kebocoran pada Seal 

mesin mixing

Pencemaran atau 

material loss
4

Material seal yang tidak 

kompatibel dengan 

bahan baku disc pad

6 4 96

Kondisi raw material 

kurang baik

Hasil produk 

tidak memenuhi 

standar kualitas

4

Penyimpanan bahan 

baku yang tidak tepat, 

seperti suhu dan 

kelembaban yang tinggi

6 6 144

Visual pad mentah 

sebelah

Kurang ratanya pad 

saat di cavity dies

Produk disc pad 

dengan 

permukaan pad 

yang tidak rata 

dapat memiliki 

kinerja yang 

rendah, seperti 

daya tahan yang 

rendah dan 

kekuatan 

pengereman yang 

lemah

6

Operator mungkin tidak 

memperhatikan detail 

dan membuat kesalahan 

saat meratakan 

permukaan pad

5 5 150

Material menggumpal

Keras atau 

Abnormalnya Raw 

Material

Disc pad yang 

terbuat dari 

bahan baku yang 

menggumpal 

dapat memiliki 

kinerja yang 

rendah, seperti 

daya tahan yang 

rendah dan 

kekuatan 

pengereman yang 

lemah

6

Suhu dan kelembaban 

yang tinggi di ruang 

penyimpanan

4 6 144

 Kesalahan saat 

memasang 

isolator

9

Pekerja kurang teliti 

dalam memperhatikan 

detail

3 4 108

Isolator tidak 

terpasang dengan 

sempurna

9
Dies yang kotor atau 

rusak
4 3 108

Material tercampur 

benda asing

Polybox material tidak 

tertutup sempurna

Polybox berisi 

material after 

mixing 

terkontaminasi 

oleh debu

6

Pekerja kurang teliti saat 

menutup polybox 

material after mixing

4 2 48

2 layer material 

tercampur saat 

pemasangan pad

NG isolator

Pad/lining hancur

Dust tidak homogen

Proses press kurang 

maksimal

Pad tidak 

mencapai 

kepadatan yang 

diinginkan

9
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                                  =8 ×7 ×6 

                                      =336 

Berdasarkan perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN) di atas, didapatkan bahwa material tidak mecapai kualitas yang 

diinginkan menjadi penyebab kegagalan paling berisiko pada produksi disc pad dengan besarnya nilai RPN adalah 336. 

3.2.3. Usulan Perbaikan dengan Metode FTA 

Berdasarkan perhitungan Risk Priority Number (RPN) yang ditelah dilakukan, jenis defect yang memiliki nilai resiko yang 

masuk pada persentase 80% dan nilai RPN yang dimiliki lebih dari 100, yaitu material tidak mencapai kualitas yang diinginkan, 

proses press kurang maksimal, dust tidak tercampur dengan baik, kurang ratanya pad saat di cavity dies, kondisi raw material 

kurang baik, keras atau abnormalnya raw material, dan 2 layer material tercampur saat pemasangan pad. Pembuatan FTA 

berdasarkan nilai RPN yang melebihi nilai kritis dari RPN, yaitu pada angka 100 [15]. Kemudian, dibuatkan Fault Tree Analysis 

(FTA) dari ketujuh jenis cacat tersebut. Berikut merupakan gambar diagram pohon yang digunakan dalam metode Fault Tree 

Analysis (FTA) pada faktor material tidak mencapai kualitas yang diinginkan, proses press kurang maksimal, dust tidak tercampur 

dengan baik, kurang ratanya pad saat di cavity dies, kondisi raw material kurang baik, keras atau abnormalnya raw material, dan 

2 layer material tercampur saat pemasangan pad. 

 
Gambar 2. FTA Faktor Material Tidak Mencapai Kualitas Diinginkan    

 

Gambar 3. FTA Faktor Proses Press Kurang Maksimal 
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       Gambar 4. FTA Faktor Dust Tidak Tercampur Dengan Baik              Gambar 5. FTA Faktor Kurang Ratanya Pad saat di Cavity Dies 

                     
     Gambar 6. FTA Faktor Kondisi Raw Material Kurang Baik                     Gambar 7. FTA Faktor Keras atau Abnormalnya Raw Material 

 

 

Gambar 8. FTA Faktor 2 Layer Material Tercampur saat Pemasangan Pad 

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan menggunakan metode Fault Tree Analysis di atas, maka didapatkan akar 

penyebab masalah dari defect pad/lining patah atau hancur, dust tidak homogen, visual pad mentah sebelah, material meggumpal, 

dan not good isolator. Berdasarkan beberapa permasalahan tersebut, terdapat beberapa usulan perbaikan yang dapat dilakukan 
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untuk mengurangi frekuensi defect dari masing-masing jenis cacat. Pada tabel 5 berikut ini terdapat beberapa usulan perbaikan 

yang dapat diajukan. 

Tabel 5. Alternatif Usulan Perbaikan  

 

 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil dari penelitian yang dilakukan di PT AAIJ pada produk disc pad, maka dapat diperoleh kesimpulan sebagai 

berikut: 

•  Kecacatan yang terdapat pada hasil produksi disc pad di PT AAIJ antara lain dikarenakan oleh cacat pad/lining patah atau 

hancur, material dust yang tidak homogen, visual pad yang mentah sebelah, material yang menggumpal, not good isolator, 

dan material tercampur benda asing. 

•  Berdasarkan data yang didapatkan diketahui bahwa kecacatan terbesar yang terjadi pada proses produksi disc pad di PT AAIJ 

adalah cacat pad/lining yang patah atau hancur dengan jumlah cacat sebanyak 65 pada periode Januari 2024. 

•  Solusi yang dapat dilakukan untuk meningkatkan kualitas produksi disc pad di PT AAIJ Jakarta yaitu menerapkan sistem 

First In First Out (FIFO) serta forecasting ulang pembelian untuk mengurangi penyimpanan bahan baku, menggunakan 

dehumidifier serta pengukur kelembaban untuk menjaga kondisi raw material di ruang penyimpanan, melakukan pelatihan 

operator dan pekerja serta menggunakan alat bantu untuk meningkatkan kualitas hasil proses material mixing, membuat jadwal 

pengecekan serta perawatan mesin secara rutin, melakukan pengecekan lebih dalam setiap melakukan pembelian bahan baku 

dari supplier untuk memastikan kesesuaian spesifikasi, mengevaluasi metode pencampuran awal untuk menemukan 

kekurangan sekaligus peluang perbaikan, pemeriksaan dan perbaikan pada cavity dies seperti maintenance rutin dan 

memperbarui teknologinya jika dimungkinkan, menerapkan sistem monitoring dan evaluasi secara berkala untuk memantau 

kinerja operator atau pekerja serta mengidentifikasi potensi kesalahan, memastikan akses mudah ke semua bagian mesin untuk 

No. Penyebab Usulan Perbaikan

1 Penyimpanan terlalu lama

Penerapan sistem First In First Out  (FIFO) dalam 

pengelolaan bahan baku yang akan diproduksi, serta 

melakukan peramalan ulang untuk pembelian bahan baku 

guna mengurangi umur penyimpanan.

2
Kelembaban udara yang tinggi dan suhu penyimpanan 

yang kurang tepat

Menggunakan dehumidifier  dan alat pengukur kelembaban 

serta suhu untuk menjaga kondisi raw material  di gudang.

3 Material mixing  yang kurang tepat
Melatih operator mixing dan menggunakan alat bantu 

mixing  agar kualitas material mixing  meningkat.

4 Kurangnya jadwal pengecekan rutin
Membuat penjadwalan tetap untuk pengecekan dan 

perawatan mesin setiap minggu.

5 Penyeleksian material rem yang kurang tepat

Melakukan inspeksi material rem yang diterima dari 

supplier  untuk memastikan kesesuaian dengan spesifikasi 

yang telah ditetapkan.

6 Metode pencampuran awal yang tidak tepat

Mengevaluasi metode pencampuran awal yang digunakan 

saat ini untuk mengidentifikasi kekurangan dan potensi 

perbaikan.

7 Kurang ratanya permukaan cavity dies

Memeriksa kondisi cavity dies  secara berkala dan 

melakukan perbaikan jika terdapat kerusakan atau cacat 

pada permukaannya. Serta melakukan maintenance  rutin 

pada cavity dies . Jika memungkinkan perusahaan dapat 

memperbarui teknologi pada cavity dies.

8
Kurangnya ketelitian operator  pada saat 

mengoperasikan peralatan manual

Menerapkan sistem monitoring dan evaluasi untuk 

memantau kinerja operator  dan mengidentifikasi potensi 

kesalahan atau kelalaian.

9 Kurangnya kebersihan pada mesin produksi

Memastikan akses yang mudah ke semua bagian mesin 

produksi untuk memudahkan proses pembersihan

serta meningkatkan kesadaran operator  tentang pentingnya 

menjaga kebersihan mesin produksi dan memberikan 

pelatihan tentang cara membersihkan mesin dengan benar.

10
Tercampurnya bahan pada mesin mixing  dari raw 

material  proses sebelumnya

Melakukan pembersihan menyeluruh pada mesin mixing 

sebelum digunakan untuk proses baru untuk memastikan 

tidak ada sisa bahan dari proses sebelumnya.
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memudahkan pembersihan serta meningkatkan kesadaran operator ataupun pekerja tentang kebersihan mesin dan mengadakan 

pelatihan mengenai cara pembersihannya dengan tepat, dan melakukan pembersihan secara menyeluruh pada mesin mixing 

sebelum proses baru untuk menghilangkan sisa bahan dari proses sebelumnya pada mesin. 
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