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ABSTRAK 

ANALISIS PENYEBAB KECACATAN PRODUK DENGAN MENGGUNAKAN 

METODE FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) 

 (Di CV. Mega Jaya Logam) 

Firmansyah Hendika 

Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga 

Jl. Laksda Adi Sucipto, Depok, Sleman, Yogyakarta. 55281 

 

ABSTRAK 

 

Seiring dengan semakin majunya dunia industri menyebabkan persaingan antar 

perusahaan semakin ketat, sehingga kepuasan dari pelanggan sangat diperhatikan demi 

memenangkan persaingan dan akan menjadi pengaruh yang sangat besar bagi perusahaan. 

CV. Mega Jaya logam merupakan perusaahan yang bergerak pada industri pengecoran 

logam. Produk yang berkulitas adalah harapan yang paling penting bagi perusahaan. 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). FMEA adalah metode untuk mengidentifikasi 

dan menganalisa potensi kegagalan dan akibatnya yang bertujuan untuk merencanakan 

proses produksi secara baik. FMEA pada penelitian ini dibuat menggunakan Fishbone 

Diagram untuk mencari penyebab kegagalan, sedangkan untuk memberikan usulan 

prioritas rekomendasi perbaikan menggunakan diagram pareto. Tedapat 15 penyebab 

kegagalan yang terjadi pada produksi stand bollard. Rekomendasi perbaikan  untuk 

meminimalisir kegagalan yaitu pada kegagalan (K1), (K6), (K15), (K5), (K13), (K11), 

(K3), (K10), (K12), (K8), dan (K14). 

  

Kata kunci : FMEA, Kualitas, Pareto Diagram, Fishbone Diagram  

 

ABSTRACT 

 

Along with the advancement of the industrial world, the competition between companies 

is getting tougher, so that customer satisfaction is very concerned in order to win the 

competition and will be a very big influence for the company. CV. Mega Jaya Logam is 

a company engaged in the metal casting industry. A quality product is the most important 

hope for the company. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). FMEA is a method to 

identify and analyze potential failures and their consequences which aims to plan the 

production process well. The FMEA in this study was made using a Fishbone Diagram 

to find the cause of failure, while to provide priority recommendations for improvement 

using a Pareto diagram. There are 15 causes of failure that occur in the production of 

stand bollards. Recommendations for improvement to minimize failure are (K1), (K6), 

(K15), (K5), (K13), (K11), (K3), (K10), (K12), (K8), and ( K14). 

Keywords: FMEA, Quality, Pareto Diagram, Fishbone Diagram 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Seiring dengan semakin majunya dunia industri menyebabkan persaingan antar 

perusahaan semakin ketat, sehingga kepuasan dari pelanggan sangat diperhatikan demi 

memenangkan persaingan dan akan menjadi pengaruh yang sangat besar bagi perusahaan 

(Gusti dan Budiawan, 2016). Untuk mendapat kepuasan pelanggan, perusahaan harus 

dapat memberikan kualitas yang terbaik kepada pelanggan, sehingga para pelanggan 

mempunyai kepercayaan kepada perusahaan, bila produk yang diinginkan sesuai apa 

yang diinginkan dan mempunyai nilai yang tinggi, atau dengan kata lain produk tanpa 

adanya cacat. Untuk mencapai tujuan tersebut, perusahaan mempunyai berbagai cara 

untuk mewujudkannya. Salah satunya dengan pengendalian kualitas, yang bertujuan 

untuk meminimalisir ketidaksesuaian atau cacat produk dan akan mampu memenuhi 

keinginan kosumen (Gusti dan Budiawan, 2016).. 

Suatu perusahaan perlu melakukan perbaikan sistematis apabila perusahaan 

tersebut menghasilkan produk cacat dalam jumlah yang besar. Kecacatan yang masih 

terjadi dalam sistem produksi dapat mengakibatkan pemborosan utama pada perusahan 

(Mayangsari et al., 2015). Produk cacat merupakan produk yang kurang mampu 

memenuhi standar kualitas yang sudah ditentukan perusahaan, kecacatan yang terjadi 

pada suatu produk perlu diperhatikan dan sebisa mungkin untuk dihilangkan. Produk 

cacat merupakan suatu masalah yang umum terjadi di semua perusahaan. Begitu pula di 

CV. Mega Jaya Logam, sesuai dengan misi perusahaan yang menjadikan perusahaan 

mampu memberikan produk-produk bermanfaat, memenuhi permintaan dan harapan 
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pelanggan. Maka produk yang berkulitas adalah harapan yang paling penting bagi 

perusahaan.  

 Kegagalan produksi mempunyai dampak yang buruk bila tidak segera diatasi, 

karena dengan produk-produk yang mengalami kegagalan dapat menyebabkan kerugian 

pada biaya produksi. Perusahaan merupakan pengecoran logam, untuk barang yang 

mengalami kegagalan produksi masih bisa dilebur kembali untuk proses produksi 

berikutnya. Kerugian yang di alami perusahaan yaitu membengkaknya biaya pekerja 

karena produk yang mengalami kegagalan. Sesuai data produksi pesanan perusahaan 

pada tahun periode 2021, produk Stan Bollard adalah produk yang mempunyai jumlah 

paling banyak, yaitu 937 produk. Permintaan  pesanan  yang  cukup  tinggi  sering  kali  

mengalami  kecacatan  produk  dan  belum memenuhi  standar  kualitas  produk  yang  

telah  ditetapkan. Maka, perumusan masalah dan tujuan pada penelitian adalah apa saja 

kegagalan yang terjadi pada proses produksi dan faktor utama yang perlu segera 

dilakukan perbaikan. Untuk mewujudkan harapan perusahan dengan produk yang 

berkulitas maka perlu dilakukannya pengendalian kualitas pada setiap proses produksi 

perusahaan. Banyak cara yang dapat diakukan untuk proses pengendalian kualitas. Salah 

satunya dengan pendekatan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). FMEA adalah 

metode untuk mengidentifikasi dan menganalisa potensi kegagalan dan akibatnya yang 

bertujuan untuk merencanakan proses produksi secara baik dan dapat menghindari 

kegagalan proses produksi dan kerugian yang tidak diinginkan (Aisyah, 2011). 
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1.2 Rumusan Masalah 

Bedasarkan latar belakang diatas, dapat diartikan bahwa rumusan masalah pada 

penelitian ini adalah : 

1. Apa saja kegagalan yang terjadi pada proses produksi ? 

2. Apakah penyebab kegagalan yang terjadi pada proses produksi ? 

3. Solusi apakah yang direkomendasikan agar bisa meminimalisir kegagalan 

produksi? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini yaitu : 

1. Mengidentifikasi kegagalan dari proses produksi di CV. Mega Jaya Logam. 

2. Mengidentifikasi penyebab dari kegagalan dari proses produksi 

3. Memberikan usulan perbaikan agar tidak terjadi kegagalan produksi.  

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Perusahaan dapat mengetahui faktor apa saja yang dapat menyebabkan kegagalan 

pada proses produksi 

2. Perusahaan dapat mengetahui hal apa saja yang dapat dilakukan agar tidak terjadi 

kegaglan dalam proses produksi.  

1.5 Batasan Masalah  

Untuk menghidari terlalu melebarnya penelitian maka di perlukan batasan. Adapun 

Batasan pada penelitian adalah: 

1. Produk yang diamati adalah produk stand bollard. Yaitu produk pembatas trotoar 

jalan pedestrian, karena produk tersebut merupakan produk dengan pesanan 

terbanyak pada tahun 2021.  
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2. Penelitian yang dilakukan berfokus pada kegagalan apa saja yang terjadi pada 

proses produksi, identifikasi penyebabnya, penentuan prioritas penyebab kegagalan 

dan tanpa memperhatikan faktor keuangan.   

1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk memudahkan dalam pembahasan penelitian perlu adanya sistematika 

Penulisan. Sistematika penulisan menggambarkan isi laporan. Adapun dalam laporan ini 

terdiri dari 5 bab. Bab 1 pendahuluan, bab ini berisi tentang latar belakang permasalahan, 

rumusan masalah yang berisi pokok permasalahan yang akan dibahas, tujuan dan manfaat 

penelitian yang berisi hasil akhir yang hendak dicapai dan manfaat atau kegunaan 

penelitian yang dilakukan bagi objek penelitian, batasan masalah, serta sistematika 

penulisan yang berisi tentang gambaran isi laporan penelitian secara singkat dan 

mencangkup semua bahasan dalam laporan.Bab 2 tinjauan pustaka, yang berisikan 

rangkuman penlitian terdahulu dan dasar teori penelitian. Bab 3 metodologi penelitian,  

yang berisi tentang objek penelitian, jenis data berupa data primer dan data sekunder, 

metode pengumpulan data, metode pengolahan data, metode analisis data, dan diagram 

alir penelitian. Bab 4 pembahasan, yang berisi tentang langkah-langkah dan hasil 

penelitian yang dilakukan, serta penjelasan tentang analisis dan pembahasan dari hasil 

penelitian yang dilakukan. Bab 5 kesimpulan, berisi tentang kesimpulan dari hasil 

penelitian yang ada dan saran sebagai usulan yang diberikan untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Hasil kesimpulan dari penilitian ini adalah: 

1. Berdasarkan wawancara dengan perusahaan CV. Mega Jaya Logam pada produk stand 

bollard  terjadi 3 jenis kegagalan, yaitu berlobang, ekor tikus, dan cold shut.  

2. Berdasarkan hasil penelitian menggunakan FMEA diketahui terdapat 15 penyebab 

kegagalan dari proses produksi produk stand bollard, yaitu pnuangan terlalu cepat (K1), 

peleburan yang kurang sempurna (K2), Fasilitas kepada pekerja kurang (K3), Pasir cetak 

lembab ( K4 ), Kurangnya kepadatan dalam cetakan (K5), Kurangnya konsentrasi dalam 

proses penuangan (K6), Peforma mesin tidak optimal yang menghasilkan temperature 

yang kurang (K7), Area kurang rapi (K8), Pasir cetak yang terlalu banyak unsur lumpur 

(K9), Suhu penuangan yang terlalu tinggi (K10), Cara penuangan ke cetakan tidak sesuai 

(K11), Temperature penuangan carian logam terlalu rendah (K12), Lingkungan terlalu 

lembab (K13), Ketahanan pasir cetak rendah (K14), terjadinya sumbatan yang 

mengakibatkan pendinginan setempat  (K15). 

3. Rekomendasi perbaikan untuk meminimalisir kegagalan yaitu pada kegagalan (K1) 

dilakukan perbaikan dengan cara pelatihan terhadap pekerja. Kegagalan (K6) dilakukan 

perbaikan dengan cara pemberian tempat kerja yang nyaman dan pakaian nyaman. 

Kegagalan (K15) dilakukan perbaikan dengan cara perhitungan dan penempatan yang 

tepat pada saluran alir. Kegagalan (K5) dilakukan perbaikan dengan cara memberikan 

arahan yang tegas pada pekerja  saat proses pembuatan pasir cetak. Kegagalan (K13) 

dilakukan perbaikan dengan cara pengaturan sirkulasi udara agar lingkungan dengan 

aliran udara yang bagus. Kegagalan (K11) dilakukan perbaikan dengan cara memberikan 
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pengarahan kepada pekerja agar cepat lambat dalam penuangan dengan kesesuaian. 

Kegagalan (K3) dilakukan perbaikan dengan membangun fasilitas yang menunjang 

kenyamanan pekerja. Kegagalan (K10) dilakukan perbaikan dengan cara pembutan 

simbol atau pengingat pada pekerja agar selalu memperhatikan temperature. Kegagalan 

(K12) dilakukan perbaikan dengan cara penjagaan temperature agar suhu tidak mudah 

menurun. Kegagalan (K8) dilakukan perbaikan dengan cara  memberikan aturan dalam 

penempatan alat-alat produksi agar bisa tertata. Kegagalan (K14) dilakukan perbaikan 

dengan cara pemeliharaan terhadap pasir cetak.  

5.2 Saran 

Saran untuk penelitian selanjutnya agar penelitian yang dilakukan dapat lebih baik bagi 

peneliti maupun perusahaan : 

1. Bagi peneliti selanjutnya, penelirian ini dapat menggali penyebab kegagalan proses 

produksi secara mendalam dengan pendekatan (FMEA) 

2. Hasil dari penelitian ini diharapkan menjadi pertimbangan bagi perusahaan dalam 

menentukan kebijakan guna mengatasi kegagalan proses produksi stand bollard yang 

terjadi.  
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