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Pendahuluan

Juni Juli Agustus September

Jumlah Produksi Kabinet 2.670 2.400 1.965 1.935

Jumlah Produk Cacat 220 180 165 235

Persentase Kecacatan 8,2% 7,5% 8,4% 12,1%
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimanakah usulan perbaikan yang diberikan setelah 

menganalisa kecacatan produk menggunakan metode 

FMEA dan RCA pada proses produksi furniture kabinet di 

CV. Jaya abadi?
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Metode

Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan 

metode yang digunakan untuk mengenali permasalahan dan 

meminimalisir kegagalan yang terjadi dalam sebuah sistem 

maupun proses sebelum sampai ke konsumen[9].

Root Cause Analysis (RCA) merupakan suatu metode yang 

digunakan untuk mendapatkan akar permasalahan yang 

sebenarnya dari suatu permasalahan yang terjadi[16].
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Hasil
Hasil Pengolahan Data Menggunakan Metode FMEA
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Hasil
Hasil Pengolahan Data Menggunakan Metode FMEA Lanjutan
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Pembahasan

Berdasarkan hasil identifikasi diperoleh bahwa nilai RPN yang paling 
tinggi adalah pada proses pembuatan profil yang menggunakan mesin 

router dimana mode kegagalannya adalah hasil profil yang tidak 
simetris yang disebabkan oleh pisau pada mesin router yang tidak 

tajam sehingga mengakibatkan profil kayu yang tidak sesuai dengan 
spesifikasi dengan hasil perhitungan RPN sebesar 100.
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Pembahasan
Hasil Pengolahan Data Menggunakan Metode RCA Fishbone Diagram
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Pembahasan
Hasil Pengolahan Data Menggunakan Metode RCA 5W+1H untuk Menentukan Usulan Perbaikan

Kategori What Who When Where Why How

Man Pekerja tidak teliti saat 

mengatur mesin router 

Pekerja Saat proses pembuatan 

profil

Proses produksi bagian 

pembuatan profil

Kurangnya konsentrasi 

pekerja dan kurangnya 

pengawasan diarea 

pembuatan profil 

sehingga kurang 

koordinasi antara 

pekerja dan pengawas  

Mengadakan 

komunikasi antar 

petugas saat berganti 

shift[21], melakukan 

pengecekan oleh pekerja 

dan di inspeksi kembali 

oleh pengawas[22], 

memberikan 

punishment[23].

Pekerja mengalami 

kelelahan sehingga 

pekerjaan yang 

dihasilkan menjadi 

cacat.

pekerja Terjadi Ketika adanya 

overtime untuk 

memenuhi pesanan yang 

membludak.

Proses produksi Beban pekerjaan yang 

berlebihan yang 

menjadikan kurangnya 

waktu untuk istirahat

Melakukan job 

scheduling secara 

teratur[22].

Material Kualitas kayu yang 

tidak memenuhi standar

Supplier Sebelum produksi 

dimulai

Gudang bahan baku Kurangnya pemeriksaan 

terhadap bahan baku 

yang baru masuk karena 

supplier tidak konsisten 

dengan kualitas bahan 

baku yang diminta 

perusahaan

Melakukan inspeksi saat 

material baru 

datang[24], menambah 

quality control di 

gudang bahan baku[24], 

menetapkan standar 

bahan kayu[25].

Method Kesalahan pengaturan 

pola pada mesin router

Pekerja Saat proses awal Ketika 

mengatur pola mesin 

sebelum mulai roduksi

Proses pembuatan profil Pekerja kurang 

memahami mesin atau 

mesin yang digunakan 

kurang akurat 

Menyediakan 

pengaturan mesin secara 

manual didekat mesin 

router agar mudah 

dipahami[26].

Proses pengerjaan 

terlalu cepat

Pekerja Terjadi saat proses 

pembuatan profil

Proses pembuatan profil Karena pekerja 

memenuhi target 

produksi harian yang 

banyak

Memberikan waktu 

tambahan untuk 

memeriksa kualitas 

produk yang dihasilkan 

dari proses pembuatan 

profil[27].
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Pembahasan
Hasil Pengolahan Data Menggunakan Metode RCA 5W+1H untuk Menentukan Usulan Perbaikan

Kategori What Who When Where Why How

Machine Mata pisau yang 

digunakan sudah 

aus atau sudah 

tidak tajam

Teknisi 

Maintenance

Pembuatan profil Proses produksi 

bagian pembuatan 

profil

Mata pisau yang 

sudah aus yang 

mengakibatkan 

potongan tidak 

presisi

Membuat checklist

pemeriksaan alat 

dan menyediakan 

beberapa mata 

pisau sebelum 

produksi 

berlangsung[28].

Environment Lingkungan kerja 

yang berdebu

Pekerja Selama proses 

produksi 

berlangsung

Area produksi Tidak adanya SOP 

yang mengatur 

kebersihan area 

produksi

Membuat jadwal 

untuk 

membersihkan area 

produksi secara 

rutin[29].

Kurangnya 

pencahayaan

Pengawas produksi Saat proses 

produksi 

Area produksi 

kabinet

Desain tata 

pencahayaan tidak 

optimal untuk 

seluruh area kerja 

Menambah 

pencahayaan 

dengan memasang 

lampu sorot[30].
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Temuan Penting Penelitian
• Proses produksi kabinet yang memiliki nilai Risk Priority Number yang paling tinggi adalah proses pembuatan profil dimana

mode kegagalannya adalah profil yang dhasilkan tidak simetris dengan nilai 100.

• Penyebab dari mode kegagalan di proses pembuatan profil berdasarkan manusia, metode, material, mesin dan
lingkungannya antara lain:

o Man (Manusia): penyebab dari faktor manusia adalah kurangnya ketelitian dalam mengatur mesn karena kurangnya 
konsentrasi dan kurangnya pengawasan. Faktor manusia yang kedua adalah kelelahan pekerja karena pekerjaan 
yang diberikan terlalu berlebih.

o Method (Metode): Penyebab dari faktor metode disebabkan karena kesalahan dalam mengatur pola pada mesin dan 
penyebab berikutnya adalah dikarenakan pengerjaan yang dilakukan dengan cepat sehingga tidak memperhatikan 
kualitas yang dihasilkan.

o Material (Bahan Baku): Penyebab dari faktor bahan baku disebabkan oleh kualitas bahan kayu yang tidak sesuai 
dengan standar dikarenakan kurangnya pemeriksaan bahan sebelum digunakan dan juga supplier yang kurang 
memperhatikan kualitas bahan sebelum dikirimkan. Penyebab selanjutnya adalah atau pisau pada mesin yang 
digunakan tidak sesuai dengan jenis kayu yang diproduksi sehingga produk yang dihasilkan mengalami kecacatan.

o Machine (Mesin): Penyebab dari mesin disebabkan karena mata pisau yang digunakan sudah aus atau tidak tajam 
yang mengakibatkan profil tidak sesuai dengan spesifikasi.

o Environment (Lingkungan): Penyebab dari faktor lingkungan disebabkan oleh lingkungan yang berdebu dikarenakan 
tidak adanya SOP yang mengatur kebersihan area produksi dan kurangnya pencahayaan di area produksi kabinet.
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Manfaat Penelitian
Berdasarkan hasil perhitungan dengan metode Failure Mode and Effect Analysis didapatkan bahwa
nilai Risk priority number yang paling tinggi didapatkan dari proses pembuatan profil yang menjadikan
profil kayu tidak sesuai spesifikasi dengan perolehan nilai sebesar 100. Setelah dilakukan analisa
dengan menggunakan Fishbone diagram diakukan identifikasi dengan menggunakan 5W+1H sehingga
didapatkan usulan perbaikan dari faktor manusia mengadakan komunikasi antar petugas saat berganti
shift, melakukan pengecekan oleh pekerja dan di inspeksi kembali oleh pengawas, memberikan
punishment, Melakukan job scheduling secara teratur. Usulan perbaikan dari faktor material melakukan
inspeksi saat material baru datang, menambah quality control di gudang bahan baku, menetapkan
standar bahan kayu. Usulan perbaikan dari faktor method adalah menyediakan pengaturan mesin
secara manual didekat mesin router agar mudah dipahami dan memberikan waktu tambahan untuk
memeriksa kualitas produk yang dihasilkan dari proses pembuatan profil. Usulan perbaikan dari faktor
Mesin adalah membuat checklist pemeriksaan alat dan menyediakan beberapa mata pisau sebelum
produksi berlangsung. Usulan perbaikan dari faktor lingkungan adalah membuat jadwal untuk
membersihkan area produksi secara rutin dan menambah pencahayaan dengan memasang lampu
sorot. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat menampilkan data kecacatan harian dalam
periode tertentu untuk mendapatkan informasi yang lebih rinci mengenai pola dari kecacatan
produk.dan membandingkan data sebelum dan sesudah usulan perbaikan yang dilakukan.
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