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Tabel 1. Severity (Tingkat Keseriusan) 

Efek Kriteria : severity kelolosan part NG Nilai 

Sangat berbahaya Vendor memutuskan hubungan kontrak 10 

Berbahaya Image perusahaan dinilai sangat buruk 9 

Sangat tinggi Image perusahaan dinilai buruk 8 

Tinggi Image perusahaan dinilai menurun 7 

Sedang 

Dikomplain dari vendor / section lain 

dan harus mengganti dengan part baru, 

hingga harus memecat operator 

6 

Rendah 

Dikomplain dari vendor / section lain 

dan harus mengganti dengan part baru, 

operator diberikan surat peringatan dan 

training 

5 

Sangat rendah 

Dikomplain dari vendor / section lain 

dan harus mengganti dengan part baru, 

operator diberikan teguran ringan dan 

training 

4 

Kecil 

Dikomplain dari vendor / section lain 

dan harus mengganti dengan part baru, 

operator diberikan teguran ringan 

3 

Sangat kecil 

Dikomplain dari vendor / section lain, 

tapi part dapat di-rework. Operator 

diberikan teguran ringan 

2 

Tidak ada 
Hampir tidak memberikan efek kepada 

Section Plastic Injection 
1 
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Tabel 2. Occurrence (Tingkat Kejadian) 

Peluang Kelolosan Kemungkinan Tingkat Kelolosan Nilai 

Sangat tinggi 
> 150 per 1000 unit ( > 15 % ) 10 

< 150 per 1000 unit ( < 15 % ) 9 

Tinggi  < 100 per 1000 unit ( < 10 % ) 8 

Cukup tinggi > 50 per 1000 unit ( > 5 % ) 7 

Sedang 
< 50 per 1000 unit ( < 5 % ) 6 

< 20 per 1000 unit ( < 2 % ) 5 

Rendah  
< 1 per 1000 unit ( < 0,1 % ) 4 

< 1 per 10000 unit ( < 0,01 % ) 3 

Sangat rendah < 1 per 100000 unit ( < 0,001 % ) 2 

Hampir tidak terjadi < 4 per 1000000 unit ( < 0,0004 % ) 1 

 

 

Tabel 3. Detection (Tingkat Pendeteksian) 

Pendeteksian  Kriteria Saran Metode Inspeksi Rank 

Tidak dapat 

dilakukan 

Pengecekan tidak 

dapat mendeteksi 

Tidak perlu melakukan 

inspeksi 
10 

Sangat kecil  

Pengecekan 

mungkin tidak dapat 

mendekteksi 

Pengecekan secara langsung 

dan menggunakan sampel 
9 

Kecil 
Pengecekan sangat 

sulit mendeteksi 

Pengecekan secara langsung 

dan menggunakan sampel 
8 

Sangat rendah 

Pengecekan 

berpeluang sangat 

rendah untuk 

mendeteksi 

Inspeksi 100 % secara 

visual 
7 
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Tabel 4. Detection (Tingkat Pendeteksian) Lanjutan 

Pendeteksian  Kriteria Saran Metode Inspeksi Rank 

Rendah 

Pengecekan 

berpeluang rendah 

untuk mendeteksi 

Melakukan visual double 

inspection dengan inspeksi 

100 % pada tahap awal dan 

tahap ke-2 menggunakan 

sampel, ditambah 

pengontrolan dengan SPC 

6 

Sedang 

Pengecekan 

mempunyai 

peluang untuk 

mendeteksi 

Melakukan visual double 

inspection dengan inspeksi 

100 % pada tahap awal dan 

tahap ke-2 menggunakan 

sampel, ditambah 

pengontrolan dengan SPC 

dan pengecekan sampel 

pada seksi selanjutnya 

5 

Cukup tinggi 

Pengecekan 

mempunyai 

peluang cukup 

besar dapat 

mendeteksi 

Melakukan visual double 

inspection 100 %, ditambah 

pengontrolan dengan SPC 

dan pengecekan sampel 

pada seksi selanjutnya 

4 

Tinggi  

Pengecekan 

berpeluang besar 

dapat mendeteksi 

Melakukan visual double 

inspection 100 %, ditambah 

pengontrolan dengan SPC 

dan inspeksi 100 % pada 

seksi selanjutnya 

3 

Sangat tinggi 
Pengecekan 95 % 

dapat mendeteksi 

Inspeksi menggunakan alat 

pendeteksi dan tidak dapat 

meloloskan part NG, namun 

pemindahan part NG 

dilakukan secara manual 

2 

Hampir pasti 

dapat 

mendeteksi 

Pengecekan 99 % 

dapat mendeteksi 

Inspeksi menggunakan 

sistem pintar sehingga dapat 

memilah part NG secara 

otomatis 

1 
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Gambar 1. Struktur Organisasi PT. Suzuki Indomobil Motor 

Sumber : PT. Suzuki Indomobil Motor, 2011 
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OPERATION PROCESS CHART

PT. SUZUKI INDOMOBIL MOTOR

NAMA OBJEK    : HOUSING HEAD LAMP FU 150

NOMOR PETA    : 01

DIPETAKAN OLEH    : LIUS MACHAEL

TANGGAL DIPETAKAN : 4 JANUARI 2012

ABS TORAY
100 MPM

O-2 Pemanasan material1,54 '

O-3 penginjeksian0,75 '

I-1
Inspeksi

&

finishing
0,6 '

BOX  KOSONG

O-4

O-5 Packaging0,055 '

Storage

RINGKASAN

Kegiatan Jumlah
Waktu

(menit)

Operasi

Inspeksi

Total

5

1

6

2,5

2,945

5,445

SEKARANG

PERBAIKAN

Pengukuran

Material

100 kg

O-1

I-2 Inspeksi2,5 '

 
Gambar 2. Operation Process Chart Housing Head Lamp FU 150 
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Tabel 5. Rekapitulasi Penentuan Nilai Severity, Occurence, dan Detection pada FMEA 

No Potensial Kegagalan 
Manager Staff QC 

Leader 

Staff 

Staff 

Material 
Rata-rata 

RPN 

S O D S O D S O D S O D S O D 

1 Operator kurang terampil 3 1 3 2 4 2 1 1 6 4 6 6 2,5 3 4,25 31,88 

2 Daya fokus operator menurun 2 7 4 4 6 5 4 5 2 4 6 6 3,5 6 4,25 89,25 

3 

Operator hanya fokus pada area 

kritis kecacatan sehingga 

kecacatan pada area lain tidak 

terdeteksi. 

4 5 7 2 3 3 3 3 8 4 5 5 3,25 4 5,75 74,75 

4 

Lupa mengecek karena terbiasa 

melakukan finishing terlebih 

dahulu 

4 5 5 4 4 5 2 4 2 4 6 5 3,5 4,75 4,25 70,66 

5 

Melakukan inspeksi sembari 

finishing agar target produksi 

selesai sesuai jadwal 

1 5 3 4 5 3 2 3 6 3 4 5 2,5 4,25 4,25 45,16 

 


