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ABSTRAK

Pengendalian kualitas merupakan bagian penting dalam proses produksi, karena kualitas produk harus
memenuhi standar yang telah ditentukan. Berdasarkan kecacatan yang terjadi pada proses produksi pintu
laminasi, perlu ditetapkannya prioritas dari jenis kegagalan, sehingga dapat meminimalisir jumlah
produk cacat dari proses yang sama. Salah satu metode yang sesuai untuk mengendalikan kualitas
produk dan mengurangi jumlah produk cacat adalah menggunakan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). Tujuan penelitian ini dilakukan adalah untuk
mengidentifikasi jenis faktor penyebab kecacatan produk yang terjadi pada proses produksi pintu
laminasi dan memberikan tindakan yang menjadi usulan di tahapan improve untuk meminimalkan
jumlah cacat. Penelitian ini menganalisis enam jenis cacat produk pintu laminasi. Hasil menunjukkan
bahwa kesalahan operator merupakan penyebab dominan, dipengaruhi oleh kondisi lingkungan dan
sistem kerja yang kurang mendukung. Berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN), cacat dengan
nilai tertinggi adalah lem tidak lengket (RPN 294) disebabkan oleh faktor machine, retak (RPN 252)
oleh faktor methode, ukuran groove tidak sesuai spesifikasi (RPN 245) oleh faktor man, cat mengelupas
(RPN 180) oleh faktor methode, scratch pada permukaan laminasi (RPN 175) oleh faktor man, dan joint
tidak presisi (RPN 120) oleh faktor man. Usulan perbaikan mencakup pelatihan operator, perawatan
mesin, penggantian peralatan yang tidak memadai, pemilihan bahan baku yang tepat, dan penerapan
Standard Operating Procedure yang jelas.

Kata kunci: FMEA, FTA, Kualitas, Nilai RPN.

ABSTRACT

Quality control is an important part of the production process because product quality must meet
established standards. Based on defects that occur in the laminating door production process, it is
necessary to prioritize the types of failures to minimize the number of defective products from the same
process. One suitable method for controlling product quality and reducing the number of defective
products is using Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA). The
purpose of this study is to identify the types of factors causing product defects in the laminating door
production process and provide recommended actions in the improve phase to minimize the number of
defects. This study analyzes six types of defects in laminating door products. The results show that
operator errors are the dominant cause, influenced by environmental conditions and an unsupportive
work system. Based on the Risk Priority Number (RPN) values, the defects with the highest values are
glue not sticking (RPN 294) caused by machine factors, cracks (RPN 252) by method factors, groove
size not meeting specifications (RPN 245) by man factors, peeling paint (RPN 180) by method factors,
scratches on the laminate surface (RPN 175) by man factors, and imprecise joints (RPN 120) by man
factors. Improvement suggestions include operator training, machine maintenance, replacement of
inadequate equipment, selection of appropriate raw materials, and implementation of clear Standard
Operating Procedures.

Keywords: FMEA, FTA, Quality, RPN Value.
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1. PENDAHULUAN

Pengendalian kualitas merupakan bagian
penting dalam proses produksi. Hal ini
disebabkan karena kualitas produk harus
memenuhi standar yang telah ditentukan. Salah
satu bagian dari pengendalian kualitas adalah
kegiatan inspeksi melalui pengujian produk.
Apabila produk sudah memenuhi standar maka
dapat dilanjutkan ke proses selanjutnya, namun
apabila hasil tidak sesuai dengan standar, maka
akan berimbas pada berkurangnya jumlah
produksi. Suatu proses manufaktur yang
dilakukan dengan perhatian dan pemenuhan
aspek kualitas dapat mengurangi jumlah cacat
pada produk, sehingga dalam pengoperasiannya
tidak menimbulkan kerusakan pada produk
(Syahrullah & lzza, 2021). Oleh karena itu,
pengendalian kualitas lebih dari sekedar
kegiatan inspeksi atau mengevaluasi kualitas
produk apakah layak atau tidak (Haryono &
Sumiati, 2023).

Kualitas adalah keseluruhan karakteristik
produk dan jasa, termasuk pemasaran, teknik,
produksi, dan pemeliharaan, yang memastikan
bahwa produk dan jasa tersebut akan memenuhi
kebutuhan dan harapan pelanggan saat
digunakan (Cahyono et al., 2023). Kualitas tidak
hanya produk yang dihasilkan, tetapi juga dilihat
dari  proses. Jika  perusahaan  tidak
memperhatikan ~ kualitas ~ produk  yang
dihasilkannya, maka daya tarik produk di pasar
akan berkurang (Andespa, 2020).

Pada dasarnya upaya pengendalian kualitas
produk telah dilakukan oleh perusahaan untuk
memuaskan para konsumen. Namun dalam
proses  produksi masih  sering terjadi
ketidaksesuaian dengan spesifikasi sehingga
mengakibatkan produk yang dihasilkan cacat.
Semakin banyak jumlah produk yang cacat,
maka akan berimbas pada produktivitas proses
produksi. Kecacatan produk tidak hanya
disebabkan olen mesin tetapi oleh kelalaian
pekerja karena kurang teliti atau tidak melihat
prosedur dengan baik dan benar.

Salah satu metode yang sesuai untuk
mengendalikan kualitas produk dan mengurangi

115

Profisiensi, Vol.12 No.2; 114-127
Desember 2024

P-ISSN 2301-7244

E-ISSN 2598-9987

jumlah produk cacat adalah menggunakan
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan
Fault Tree Analylis (FTA). Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) adalah teknik analisis
yang menggunakan pengalaman dan teknologi
untuk menemukan kegagalan dalam proses
produksi dan merencanakan untuk mengurangi
kerusakan (Ali M & Kusuma, 2019). FMEA
berfokus kepada pencegahan, meningkatkan
keselamatan kerja dan kepuasan konsumen
(Kartika et al., 2016). Pemberian nilai atau skor
berdasarkan tingkat kejadian (occurrence),
tingkat keparahan (severity), dan tingkat deteksi
(detection) digunakan untuk mengidentifikasi
kegagalan potensial.

Fault Tree Analysis (FTA) mengidentifikasi
hubungan antar faktor penyebab dan ditampilkan
dalam bentuk pohon kesalahan. Analisis pohon
kesalahan. (Fault Tree Analysis (FTA) adalah
metode untuk menganalisis akar penyebab
kegagalan kerja. Metode ini dilakukan
menggunakan pendekatan top down, dimulai
dengan mengasumsikan kegagalan dari kejadian
puncak (top event) kemudian merinci penyebab
suatu top event sampai kegagalan dasar (root
cause) (Ariyanty, 2021).

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Produk Cacat

Produk cacat merupakan produk yang
dihasilkan memiliki kualitas yang tidak sesuai
dengan standar yang ditetapkan. Dalam
penjelasan yang lebih komprehensif, produk
cacat dapat didefinisikan sebagai produk yang
mengandung ketidaksempurnaan atau
kekurangan tertentu yang mungkin
mempengaruhi aspek fungsional, penampilan,
atau bahkan tingkat keamanannya (Triwuni &
Nugroho, 2023).

Dalam penelitian ini, produk cacat
diklasifikasikan menjadi enam jenis yang dapat
dilihat pada tabel 1. Berikut jenis-jenis produk
cacat produk pintu laminasi:
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Tabel 1. Jenis-jenis Produk Cacat Pintu Laminasi

No Jenis Cacat

Keterangan

Lapisan lem yang diaplikasikan pada PVVC Sheet dan MDF Wood gagal untuk

1 Lem tidak lengket

menempel atau mengikat dengan baik pada permukaan material,

mengakibatkan lemahnya ikatan antar komponen

2 Retak
proses press

Celah atau garis patah pada permukaan pintu laminasi yang terjadi saat

3 Joint tidak presisi

Sambungan antar komponen pintu laminasi tidak sesuai atau tidak rata,
menyebabkan ketidakselarasan dan kekokohan produk yang kurang

Ukuran groove
4 tidak sesuai
spesifikasi

Alur atau groove pada pintu laminasi tidak sesuai dengan ukuran yang telah
ditentukan, baik terlalu besar, terlalu kecil, atau tidak rata

5 Cat mengelupas

Lapisan cat pada pintu laminasi terkelupas atau tidak menempel dengan baik

Scratch pada

Goresan atau kerusakan pada permukaan laminasi yang terjadi saat proses

6 permukaan laminasi  sanding
2.2 Failure Mode and Effect Analysis 3. Detection adalah nilai yang menunjukkan
(FMEA) seberapa mudah atau sulitnya mendeteksi

FMEA adalah sebuah teknik rekayasa yang
digunakan untuk menetapkan, mengidentifikasi,
dan menghilangkan kesalahan, masalah, error,
dan sejenisnya dari sistem, desain, proses, atau
jasa sebelum mencapai konsumen (Hanif
Yulinda R et al., 2015). Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) digunakan untuk
mengidentifikasi sumber-sumber dan akar
penyebab dari suatu masalah kualitas. Mode
kegagalan dapat berupa kesalahan desain, situasi
di luar batas spesifikasi yang telah ditetapkan,
atau perubahan pada produk yang mengganggu
fungsinya (Suhaeri, 2017).

Menurut (Rachman et al., 2016), terdapat
tiga proses variabel utama dalam Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) yaitu Severity,
Occurence, dan Detection;

1. Severity adalah nilai yang menunjukkan
seberapa serius efek dari kegagalan tersebut
pada produk atau proses.

2. Occurrence adalah nilai yang menunjukkan
probabilitas terjadinya kegagalan.
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kegagalan.

Proses implementasi Failure Mode and Effect

Analysis (FMEA) terdiri dari beberapa langkah

dasar yaitu:

1. Identifikasi proses atau produk.

2. ldentifikasi mode kegagalan (failure mode).

3. ldentifikasi efek kegagalan (failure effect).

4. Identifikasi penyebab kegagalan (failure
cause).

5. Menentukan nilai severity (S), occurrence
(0), dan detection (D).

6. Menghitung nilai Risk Priority Number
(RPN).

7. Memberikan  rekomendasi  perbaikan
berdasarkan hasil Risk Priority Number
(RPN) tertinggi ke terendah.

2.3 Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis (FTA) merupakan

suatu teknik untuk mengidentifikasi risiko yang

menyebabkan kegagalan (Ariyanty, 2021). Fault

Tree Analysis (FTA) mengidentifikasi hubungan

antar faktor penyebab dan ditampilkan dalam
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bentuk pohon kesalahan. Analisis pohon
kesalahan (Fault Tree Analysis) merupakan
salah satu metode yang dapat digunakan untuk
menganalisa akar penyebab akar kecelakaan
kerja (Puspasari et al., 2019). Metode ini
dilakukan menggunakan pendekatan yang
bersifat top down, yang diawali dengan asumsi
kegagalan dari peristiwa puncak (top event)
kemudian merinci penyebab top event hingga
kegagalan dasar (root cause). Top event ini
merupakan suatu kejadian yang tidak diinginkan
atau ingin dicari tau penyebabnya. Selanjutnya
setelah top event dibawahnya akan ada fault
event yang lain.

Menurut (Suhaeri, 2017), FTA (Fault Tree
Analysis) mempunyai simbol-simbol khusus
dalam  prosesnya.  Simbol-simbol  dan
pengertiannya dapat dilihat pada tabel 2 berikut
ini:

Tabel 2. Simbol Simbol Fault Tree Analysis

Simbol Arti

Basic Event

Dasar inisiasi kesalahan yang
tidak membutuhkan

pengembangan lebih jauh

Conditioning Event
Kondisi khusus yang berlaku
berbagai gerbang logika

Undevelopment Event
Peristiwa yang tidak dapat
dikembangkan lebih lanjut karena
informasi tidak tersedia

External Event
Peristiwa yang diharapkan
telah terjadi

o
&
0

Profisiensi, Vol.12 No.2; 114-127
Desember 2024

P-ISSN 2301-7244

E-ISSN 2598-9987

Gerbang AND

D Semua input masalah
menyebabkan kesalahan
Gerbang OR
D Kesalahan karena salah satu
input masalah terjadi

3. METODE PENELITIAN

Metode dalam penelitian ini menggunakan
metode FMEA dan FTA. Data yang digunakan
dalam penelitian ini adalah data primer dan
sekunder. Data sekunder berupa data defect
perusahaan. Data primer berupa hasil
wawancara dan observasi langsung. Hasil dari
studi lapangan ini akan didapatkan permasalahan
yang ada pada proses produksi pintu laminasi.
Selanjutnya dapat digunakan untuk
mengidentifikasi penyebab-penyebab cacat dari
masing-masing  jenis defect yang ada
menggunakan  metode = FMEA  dengan
menentukan  nilai ~ Severity, Occurrence,
Detection, kemudian ditetapkan nilai RPN.
Setelah diperoleh nilai RPN tertinggi selanjutnya
adalah analisis FTA untuk mengetahui akar
permasalahan dari jenis defect produk yang
paling beresiko, sehingga dapat diketahui cara
memulai perbaikan untuk mengatasi defect
tersebut.

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1 Pengumpulan Data

Pada tahapan pengumpulan data ini, data
yang dikumpulkan adalah data kecacatan produk
pintu laminasi bulan Januari 2024. Data ini
diperoleh dari departemen Quality. Adapun data
kecacatan produk pintu laminasi dapat dilihat
pada tabel 3 berikut:
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Tabel 3. Data Kecacatan Produk Pintu Laminasi Bulan Januari 2024
Jenis Cacat
Jumlah Lem Retak Joint Ukuran Scratch Jumlah Presentase
Produksi Standar Tidak tidak  Groove Cat Cacat Kecacatan
Tol (pcs) Cacat Lengket presisi  Tidak Mengelupas (pcs) (%)
Sesuai

Sja“' 505 2% 9 6 3 6 7 2 33 6.53
‘Z‘ja“' 510 2% 8 3 5 6 5 7 34 6.67
gja“' 508 20% 9 4 6 1 6 8 34 6.69
gja“' 512 2% 6 7 5 4 5 5 32 6.25
10-  5og 2% 5 4 6 7 5 5 32 6.30
Jan-24
- 508 20% 9 6 4 4 6 5 34 6.69
Jan-24
12-
Jan-24 515 2% 6 9 4 5 5 6 35 6.80
15-
Jan-24 510 2% 7 4 2 5 7 8 33 6.47
16-
Jan-24 505 2% 7 4 4 4 6 7 32 6.34
17-
Jan-24 509 2% 7 4 4 3 7 7 32 6.29
18-
Jan-24 507 2% 5 8 4 5 4 7 33 6.51
19-
Jan-24 507 2% 9 4 6 3 5 4 31 6.11
22- .
Jan-24 505 2% 8 5 6 2 5 5 31 6.14
23-
Jan-24 508 2% 7 7 4 4 4 6 32 6.30
24- .
Jan-24 505 2% 8 4 5 4 3 7 31 6.14
25- 508 2% 8 8 2 6 8 2 34 6.69
Jan-24
26-  5yq 2% 10 7 3 2 6 4 32 6.26
Jan-24
29-
Jan-24 508 2% 3 7 5 7 5 5 32 6.30
30- 5o 2% 9 6 5 5 6 3 34 6.72
Jan-24
8- 505 2% 8 5 4 3 5 7 32 6.34
Jan-24
Jumlah 10160 2% 148 112 87 86 110 110 653 128.54
Rata- 508 2% 7.40 5.60 4.35 4.30 5.50 5.50 32.65 6.43

rata
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Berdasarkan data pada tabel 3 jumlah cacat
produk pintu laminasi tidak sesuai dengan
standar yang ditetapkan oleh perusahaan. Rata-
rata jumlah produk yang mengalami kecacatan
adalah 33 pcs dengan persentase mencapai
6,43%.
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4.2 Analisis FMEA

Tahap pertama yang dilakukan adalah
menentukan nilai  Severity,  Occurrence,
Detection, dan perhitungan nilai RPN. Berikut
merupakan tabel FMEA pintu laminasi:

Tabel 4 Tabel FMEA Produk Pintu Laminasi

. Cause of
No Failure Eff_ect of Factor Failure s o RPN Rec_ommended
Mode Failure Mode Action
Mode
Melakukan pelatihan
Operator intensif untuk
Man P . 4 3 72 operator dalam
tidak terlatih . .
menjalankan mesin
laminasi
Kestabilan Melakukan
Machine mesin 7 7 294 perawatan rutin pada
aplikasi lem mesin
Memeriksa kualitas
lem sebelum
. penggunaan dan
Lem tidak Material Kualitas Igm 4 5 80 memastikan lem
kurang baik .
menempel masih dalam masa
1 dengan kegunaan yang
Lem tidak sempurna direkomendasikan
lengket pada produk Memastikan
. prosedur aplikasi
;Iglzkkukan lem diikuti dengan
Methode 4 4 80 benar oleh operator
gtre(r)]se:nulr)aik dan melakukan
g pemeriksaan
berkala.
Mengontrol
Kelembaban kelembaban udara di
Enviroment SO 4 6 72 area produksi
udara tinggi q .
engan sistem
ventilasi yang tepat.
Melakukan pelatihan
Onerator intensif untuk
Man P . 6 4 72 operator dalam
tidak terlatih . .
menjalankan mesin
Produk tidak press
bisa Mesin tidak
. . Melakukan
2 Retak digunakan Machine dilakukan 4 4 80 perawatan rutin pada
pada proses perawatan .
! . mesin
selanjutnya dengan baik
(reject) Memastikan
Proses press .
tidak sesuai prosedur dijalankan
Methode 7 252 dengan benar oleh

SOP (tekanan
terlalu tinggi)

operator dan
melakukan
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Failure Effect of Cause of Recommended
No . Factor Failure O D RPN .
Mode Failure Mode Action
Mode
pemeriksaan
berkala.
Melakukan pelatihan
intensif untuk
Man (_)perator . 4 5 120 operator dalam
tidak terlatih .
menjalankan proses
Kerekatan joint
3 Joint tidak joint pada Kualitas Memeriksa kualitas
presisi produk kurang  Material bahan baku 2 2 12 material joint
baik kurang baik sebelum digunakan
- Memastikan
Proses joint rosedur joint yan
Methode tidak sesuai 2 3 24 3 K J yang
SOP igunakan sesuai
standar dan efektif.
Memberikan
pelatihan kepada
Overator operator untuk
Man op . 5 7 245 meningkatkan
tidak terlatih .
keterampilan dalam
pengoperasian CNC
router
Produk tidak Mesin tidak Melakukan
Ukuran bisa . dilakukan .
. . Machine 4 4 80 perawatan rutin pada
groove tidak  digunakan perawatan .
4 . . mesin
sesuai pada proses dengan baik
spesifikasi selanjutnya Proaram Memastikan
(reject) 109 . prosedur dijalankan
tidak sesuai
) dengan benar oleh
(settingan q .
tidak sesuai operator dan sesual
Methode d 4 4 96 dengan spesifikasi
engan work
loading yang produk, serta
melakukan
sgdan_g pemeriksaan
dikerjakan) berkala.
Melakukan pelatihan
intensif untuk
Man Qperator . 2 4 48 operator dalam
tidak terlatih .
menjalankan proses
filler cat yang benar
Memeriksa kualitas
cat sebelum
Cat Mengurangi Kualitas penggunaan dan
5 menaelupas nilai kualitas Material bahan baku 3 4 60 memastikan cat
gelup produk kurang baik masih dalam masa
kegunaan yang
direkomendasikan
Memastikan
Metode prosedur aplikasi cat
Methode aplikasi cat 6 6 180 dijalankan dengan
tidak tepat benar dan sesuai

standar
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Cause of

Failure Effect of - Recommended
No Mode Failure Mode Factor Failure O D RPN Action
Mode
Menjaga lingkungan
aplikasi cat agar
. Suhu ruangan stabil dengan kontrol
Enviroment tidak stabil 13 suhu dan
kelembaban yang
tepat.
Memberikan
pelatihan kepada
Operator operator untuk
Man tidak terlatih TS 1n meningkatkan
keterampilan dalam
proses sander
Scratch pada  Mengurangi Kualitas Memeriksa kualitas
6 permukaan nilai kualitas Material bahan baku 2 5 40 material sanding
laminasi produk kurang baik sebelum digunakan
Memastikan
Proses press prosedur dijalankan
tidak sesuai dengan benar oleh
Methode SOP (tekanan To6 22 operator dan
terlalu tinggi) melakukan
pemeriksaan berkala
Dari data hasil analisa FMEA tersebut 4.3 Analisis FTA

didapatkan nilai RPN tertinggi berdasarkan
faktor 4M+1E yaitu lem tidak lengket dengan
faktor machine sebesar 294, retak dengan
faktor methode sebesar 252, joint tidak presisi
dengan faktor man sebesar 120, ukuran groove
tidak sesuai spesifikasi dengan faktor man
sebesar 245, cat mengelupas dengan faktor
methode sebesar 180, scratch pada permukaan
laminasi dengan faktor man sebesar 175.
Berdasarkan hasil RPN dari analisa FMEA
tersebut, maka dari hasil nilai terbesar akan
dianalisis menggunakan metode FTA.

121

Berdasarkan nilai RPN tertinggi yang
didapatkan dengan metode FMEA, maka
selanjutnya yaitu dilakukan analisis
menggunakan metode FTA untuk menentukan
akar penyebab dari masalah yang ada. Berikut
adalah analisis dengan menggunakan metode
FTA defect lem tidak lengket, retak, joint tidak
presisi, ukuran groove tidak sesuai spesifikasi,
cat mengelupas, dan scratch pada permukaan
laminasi dengan tujuan untuk mengetahui faktor
apa saja yang menjadi penyebab terjadinya
defect tersebut.
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Lem Tidak Lenghet

Temperatur mesin Tekanan roller tidak Kondisi mesin yang
tidak sesuai tepat

Gambar 1. Analisis FTA Defect Lem Tidak Lengket

Pada gambar 1 cacat lem tidak lengket disebabkan oleh tiga faktor utama: temperatur mesin
yang tidak sesuai akibat sensor atau elemen pemanas rusak, tekanan roller yang tidak tepat karena roller
aus atau penyesuaian yang salah, dan kondisi mesin yang buruk akibat kurangnya pemeliharaan atau
komponen aus.

Methode

Pengaturan tekanan Proses vang tidak
vang tidak tepatl terstandarisasi

Distribusi
tekanan
vang tidak
merata

Cuantity

Gambar 2. Analisis FTA Defect Retak

Pada gambar 2 cacat retak dapat disebabkan oleh dua hal. Pertama, pengaturan tekanan yang
tidak tepat. Tekanan yang terlalu tinggi atau distribusi tekanan yang tidak merata bisa menyebabkan
material pintu mengalami deformasi berlebihan dan stress internal, yang kemudian menyebabkan retak.
Kedua, proses yang tidak terstandarisasi. Tanpa standar yang jelas, pengaturan mesin seperti suhu,
tekanan, dan waktu pressing bisa bervariasi antar batch. Operator yang berbeda mungkin menggunakan
metode kerja yang berbeda, yang dapat menyebabkan inkonsistensi dalam hasil akhir produk.
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Joint tidak presisi

Pelatihan tidak
memadai

Kurangnya
ketermupilan operator

Kelalaian operator

Gambear 3. Analisis FTA Defect Joint Tidak Presisi

Pada gambar 3 cacat joint tidak presisi bisa disebabkan oleh tiga hal. Pertama, kurangnya
keterampilan operator. Operator yang kurang berpengalaman mungkin melakukan kesalahan dalam
pengaturan dan pengoperasian alat. Kedua, kelalaian operator. Kurangnya fokus saat proses joint
assembly dapat menyebabkan kesalahan dalam menyusun komponen. Ketiga, pelatihan yang tidak
memadai. Tanpa pelatihan rutin, operator mungkin tidak mengetahui perkembangan terbaru atau
perbaikan prosedur, dan tanpa standar kompetensi atau sertifikasi, operator mungkin kurang terlatih
dalam mengoperasikan alat.

Komunikasi tidak Pelatihan tidak
memadai

Tidak adanya
atan

Gambar 4. Analisis FTA Defect Ukuran Groove Tidak Sesuai Spesifikasi

Pada gambar 4 cacat groove tidak sesuai spesifikasi bisa disebabkan oleh tiga hal. Pertama,
kurangnya keterampilan operator. Operator yang tidak berpengalaman dapat melakukan kesalahan
dalam pengaturan dan pengoperasian mesin CNC router. Kedua, komunikasi tidak efektif. Instruksi
yang tidak jelas atau kurang koordinasi tim dapat membuat operator tidak memahami tugas dengan baik.
Ketiga, pelatihan yang tidak memadai. Materi pelatihan yang tidak lengkap dan ketiadaan standar
kompetensi atau sertifikasi dapat membuat operator kurang pengetahuan dan kualifikasi dalam
mengoperasikan alat.
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Aplikasi filler tidak Proses pengeringan

sesuai tidak memadai

;

Waktu Suhu
pengeringan pengeringan
udak cukup tidak sesual

Gambar 5. Analisis FTA Defect Cat Mengelupas

Pada gambar 5 cacat cat mengelupas bisa disebabkan oleh dua hal. Pertama, aplikasi filler yang
tidak sesuai bisa menghasilkan cat yang tidak merata dan cenderung mengelupas karena teknik yang
salah. Kedua, proses pengeringan yang tidak memadai, seperti waktu pengeringan yang terlalu singkat
atau kondisi suhu dan kelembaban yang tidak optimal, juga dapat menyebabkan cat tidak mengering
dengan baik dan mengelupas.

Serateh pada permukaan
laminasi

Methode

} |

Teknik sanding Penggunaan amplas
vang tidak tepat vang tidak sesuai

Tekanan
sanding

Kecepatan
sanding
vang tidak
Konsisten

Grit amplas
vang terlaln
kasar

Penggantian

amplas tidak
tepat waktu

vang

berlebih

Gambar 6. Analisis FTA Defect Scratch Pada Permukaan Laminasi

Pada gambar 6 cacat scratch pada permukaan laminasi dapat disebabkan oleh dua hal. Pertama,
teknik sanding yang kurang tepat, seperti arah sanding yang salah, bisa menyebabkan goresan pada
permukaan laminasi. Selain itu, tekanan yang terlalu kuat dan kecepatan yang tidak stabil saat proses
sanding juga dapat mengakibatkan ketidaksempurnaan pada permukaan laminasi. Kedua, penggunaan
amplas yang tidak sesuai, misalnya menggunakan grit yang terlalu kasar, dapat menyebabkan goresan.
Selain itu, tidak mengganti amplas pada waktu yang tepat juga bisa menyebabkan hasil yang tidak
konsisten.
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4.4 Usulan Perbaikan

Berdasarkan analisis FMEA dan FTA,
berikut adalah usulan perbaikan untuk setiap
cacat produk dengan nilai RPN tertinggi:

Lem Tidak Lengket (RPN 294) - Faktor
Machine

Usulan Perbaikan:

L.

a.

Pemeliharaan dan Kalibrasi Mesin:
Lakukan pemeliharaan rutin  dan
kalibrasi mesin  laminasi  untuk

memastikan mesin beroperasi dalam
kondisi optimal.

Pengawasan Suhu dan Tekanan:
Implementasikan sistem pengawasan
otomatis untuk memastikan suhu dan
tekanan yang tepat
laminasi.

selama proses

Penggantian Komponen Mesin: Ganti
komponen mesin yang aus atau rusak
secara  berkala untuk mencegah
kegagalan fungsi.

Pelatihan Operator: Berikan pelatihan
kepada  operator  tentang  cara
mengoperasikan dan merawat mesin
laminasi dengan benar.

Retak (RPN 252) - Faktor Methode
Usulan Perbaikan:

a.

Metode
Kembangkan dan terapkan prosedur

Standardisasi Pressing:

standar untuk proses pressing, termasuk
tekanan dan waktu yang tepat.

Kontrol Kualitas Selama Proses:
Implementasikan ~ kontrol  kualitas
selama  proses  pressing  untuk

mendeteksi dan memperbaiki kesalahan
segera.

Penelitian dan Pengembangan: Lakukan
penelitian untuk memahami lebih dalam
tentang kondisi optimal yang mencegah
retak, seperti material dan suhu.

Joint Tidak Presisi (RPN 120) - Faktor
Man
Usulan Perbaikan:
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Pelatihan Sertifikasi: Adakan
program pelatihan dan sertifikasi bagi

dan
operator untuk meningkatkan
keterampilan dan pengetahuan tentang
Jjoint assembly.

Pengawasan dan Evaluasi: Tingkatkan
pengawasan dan evaluasi kinerja
operator selama proses assembly.
Penggunaan Alat Ukur yang Tepat:
Sediakan alat ukur yang akurat dan
lakukan kalibrasi secara berkala.
Motivasi dan Insentif: Berikan insentif
untuk mendorong operator bekerja

dengan presisi dan sesuai standar.

Ukuran Groove Tidak Sesuai Spesifikasi
(RPN 245) - Faktor Man
Usulan Perbaikan:

a.

Cat Mengelupas (RPN

Pelatihan Pengukuran dan Penandaan:
Lakukan pelatihan intensif bagi operator
tentang  teknik dan
penandaan yang benar.

Kalibrasi Alat Ukur: Pastikan alat ukur
dikalibrasi
memastikan akurasi pengukuran.
Standar Operasional Prosedur (SOP):
Buat dan terapkan SOP yang jelas untuk
proses pengukuran dan penandaan.
Pengawasan dan Kontrol Kualitas:

pengukuran

secara rutin untuk

Tingkatkan pengawasan dan kontrol
kualitas selama proses CNC router
untuk memastikan ukuran groove sesuai
spesifikasi.

180) - Faktor

Methode
Usulan Perbaikan:

a.

Standardisasi Proses Aplikasi Cat:
Kembangkan dan terapkan prosedur
standar untuk aplikasi cat, termasuk
kondisi lingkungan yang ideal.
Pemilihan Bahan Cat yang Tepat:
Gunakan bahan cat yang sesuai dengan
spesifikasi dan lingkungan aplikasi.
Kontrol Kualitas Lingkungan:

Implementasikan kontrol lingkungan


http://u.lipi.go.id/1340102454
http://u.lipi.go.id/1508847718

seperti kelembaban dan suhu selama
proses aplikasi cat.

6. Scratch pada Permukaan Laminasi (RPN

175) - Faktor Man

Usulan Perbaikan:

a. Penggunaan Alat Sanding yang Sesuai:
Pastikan alat sanding dalam kondisi baik
dan sesuai dengan jenis permukaan yang
sedang dikerjakan.

b. Pengawasan Selama Proses Sanding:
Tingkatkan pengawasan selama proses
sanding  untuk  mendeteksi  dan

memperbaiki kesalahan segera.

c. Penetapan Standar Kebersihan: Pastikan
area kerja selalu bersih untuk mencegah
terjadinya goresan pada permukaan
laminasi.

5. KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Setelah dilakukan analisis dengan
metode FMEA dan FTA, ditemukan bahwa dari
enam jenis cacat pada produk pintu laminasi,
kesalahan operator adalah penyebab utama.
Namun, sistem kerja yang diterapkan dan
lingkungan kerja yang tidak mendukung juga
memengaruhi kinerja ~ operator. Hasil
perhitungan FMEA menunjukkan bahwa setiap
penyebab yang memiliki tingkat kesulitan
tertinggi akan dianalisis lebih lanjut untuk saran
perbaikan.

Nilai RPN tertinggi berdasarkan faktor
4AM+1E vyaitu lem tidak lengket dengan faktor
machine sebesar 294, retak dengan faktor
methode sebesar 252, joint tidak presisi dengan
faktor man sebesar 120, ukuran groove tidak
sesuai spesifikasi dengan faktor man sebesar
245, cat mengelupas dengan faktor methode
sebesar 180, scratch pada permukaan laminasi
dengan faktor man sebesar 175. Usulan
perbaikan tersebut secara umum antara lain
mengadakan pelatihan bagi operator, lebih
memperhatikan perawatan mesin dan mengganti
peralatan atau komponen yang kurang baik,
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pemilihan bahan baku yang tepat, dan
menerapkan Standard Operating Procedure
yang jelas.

Saran

Setelah melakukan penelitian
menggunakan metode Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis
(FTA) pada produk pintu laminasi, arah
penelitian selanjutnya yang dapat diambil untuk
lebih memperdalam analisis dan meningkatkan
kualitas serta efisiensi produksi adalah
Implementasi Lean Manufacturing. Hasil yang
diharapkan adalah dapat meningkatkan efisiensi
produksi dan pengurangan waktu siklus serta
biaya produksi.
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