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Abstract

This study focuses on identifying potential failures in the furniture production process and efforts to
improve product quality at PT XYZ, especially in the laminate section. The information analyzed in this
study was obtained from mature primary and supporting data sources through direct observation,
interviews, and relevant documentation. Analysis techniques using failure mode and effect analysis
(FMEA) managed with Microsoft Word to provide the risk level of each type of defect. The results of the
study indicate three main types of defects based on the calculation of RPN 249, and scratch defects with
RPN 150. The main causes of product defects are influenced by four main triggers, namely HR, Equipment,
raw materials, procedures. Implementation of improvement suggestions resulting from FMEA shows a lack
of reduction in the number of product defects in the following month. Thus, the FMEA method is proven
effective as a basis for controlling and improving the quality of furniture products at PT XYZ.

Keywords: failure mode and effect analysis, product quality, furniture indutry

Abstrak

Penelitian ini difokuskan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dalam proses produksi furniture serta
upaya perbaikan peningkatan kualitas produk di PT XYZ, khususnya pada bagian laminasi. Informasi yang
dianalisis dalam penelitian ini diperoleh dari sumber data utama maupun pendukung yang riperoleh melalui
pengamatan langsung, wawancara, serta dokumentasi yg relevan. Teknik analisis yang digunakan Failure
Mode And Effect Analysis (FMEA) yang dikelola dengan Microsoft Word untuk mengevaluasi tingkat
risiko dari setiap jenis cacat. Hasil peneltian mengindikasikan tiga jenis cacat utama berdasarkan
perhitungan RPN 249, dan cacat gores dengan RPN 150. Penyebab utama dari terjadinya cacat produk
dipengaruhi oleh empat pemicu utama yakni SDM, peralatan, bahan baku dan prosedur. Implementasi saran
perbaikan yang dihasilkan dari FMEA menunjukkan adanya pengurangan jumlah cacat produk pada bulan
berikutnya. Dengan demikian, metode FMEA terbukti efektif sebagai dasar sebagai dasar pengontrolan dan
peningkatan kualitas produk furniture di PT XYZ.

Kata Kunci: failure mode and effect analysis, kualitas produk, indutri furniture

1. Pendahuluan

Industri manufaktur berkontribusi signifikan terhadap pertumbuhan ekonomi dengan menghasilkan
berbagai produk yang dibutuhkan oleh masyarakat. Di tengah intensitas persaingan global yang terus
meningkat, perusahaan manufaktur dituntut untuk mampu melakukan penyesuaian serta inovasi secara
berkelanjutan guna meningkatkan daya saing [1]. Dalam industri manufaktur, setiap tahapan proses
produksi memiliki peran yang krusial dalam memastikan kualitas produk tetap sesuai dengan standar yang
telah ditetapkan. Selain berfungsi dalam mengolah bahan baku menjadi produk yang memiliki nilai tambah,
industri manufaktur juga memberikan kontribusi terhadap penciptaan lapangan kerja, peningkatan kinerja
ekspor, serta mendorong pertumbuhan sektor industri lainnya [2].

Jenis furniture menggunakan bahan baku yang berbeda sesuai dengan fungsi dan desainnya sehingga
dalam memilih furniture sesuai dengan ruang penggunaannya yang disesuaikan dengan kebutuhan [3].
kualitas produk mencerminkan seberapa baik produk tersebut dapat memenuhi fungsinya secara konsisten
dan bertahan dalam jangka waktu yang lama, sehingga dapat memberikan kepuasan kepada konsumen serta
meningkatkan kepercayaan kepada mereka terhadap produk yang ditawarkan perusahaan [4]. kualitas yaitu
suatu kondisi yang bersifat dinamis dan berkaitan dengan produk, jasa, sumber daya manusia, proses, serta
lingkungan yang mampu memenuhi bahkan melampaui harapan pelanggan [5]. Kualitas merupakan
keseluruhan fitur dan karakteristik produk yang mampu memenuhi kebutuhan dan harapan konsumen serta
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menjadi faktor utama dalam keputusan pembelian. Oleh karena itu, perusahaan perlu menjaga dan
meningkatkan kualitas produk agar mampu bersaing dan mempertahankan kepuasan konsumen [6].

Peran kualitas menjadi semakin krusial seiring dengan meningkatnya intensitas persaingan di pasar
global. Persaingan yang semakin ketat ini didorong oleh perkembangan globalisasi yang berlangsung
dengan sangat cepat [7]. Suatu indikator penting bagi perusahaan untuk tetap bertahan dalam persaingan
industri yang semakin ketat. Kualitas dapat diartikan sebagai keseluruhan karakteristik suatu produk yang
mendukung kemampuannya dalam memenuhi kebutuhan yang telah ditetapkan atau dispesifikasikan [8].
Dalam industri furniture, penyesuaian desain sesuai permintaan pelanggan dan kepatuhan terhadap standar
ramah lingkungan menjadi indikator kualitas yang penting. cacat produk berdampak pada penurunan
jumlah produksi yang sangat mempengaruhi produktivitas [9]. Aspek tersebut mencakup berbagai elemen
seperti daya tahan (durability), keandalan (reliability), ketepatan fungsi, kemudahan dalam pengoperasian,
kemudahan perbaikan, serta atribut lain yang melekat pada produk tersebut [10].

2. Metode Penelitian

Jenis penelitian ini menggunakan penelitian deskriptif dengan pendekatan kuantitatif Data
dikumpulkan melalui metode observasi dan wawancara. Observasi dilakukan terhadap proses produksi,
sedangkan wawancara terkait cacat produk furniture. Data yang dikumpulkan bersifat numerik dan dapat
diukur secara objektif berupa angka dan skor penilaian dari hasil pengukuran variabel Severity (S),
Occurrence (0O), dan Detection (D) yang digunakan dalam metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA). Nilai-nilai tersebut diolah untuk mendapatkan nilai Risk Priority Number (RPN) sebagai dasar
dalam menentukan tingkat prioritas risiko kegagalan pada proses produksi furniture di PT XYZ.

Identifikasi menggunakan Failure Mode and Effect Analysis

Metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) adalah metode sistematis yang digunakan untuk
mengidentifikasi potensi kegagalan dalam suatu proses, produk, atau sistem sebelum kegagalan tersebut
terjadi, dengan mengantisipasi potensi masalah lebih awal [11]. FMEA digunakan untuk mencegah
permasalahan serta isu pada proses produksi, baik permasalahan yang sudah teridentifikasi maupun
permasalahan yang berpotensi muncul pada sistem [12]. Implementasi FMEA menggunakan metrik tingkat
keparahan, yang digunakan untuk menentukan ambang batas suatu masalah. Kemunculan digunakan untuk
mengidentifikasi beberapa cacat umum yang terjadi. Deteksi mengacu pada identifikasi proses
pengendalian yang dilakukan terkait dengan kuantitas produk atau potensi kejadian yang mungkin terjadi.
Deteksi digunakan untuk menentukan angka potensi risiko (RPN), yang ditentukan dengan menghitung
Severity, Occurance, dan Detection [13].

Tabel 1. Skala Risk Priority Number
Aspek Skala Keterangan Umum
1 = Tidak berdampak

severtyy 110 10 = Dampak sangat Kritis

Occurrence (O 1-10 1 = Sangat jarang terjadi
10 = Sering terjadi

Detection (D) 1-10 1 = Sangat mudah dideteksi

10 = Sangat sulit dideteksi
Sumber: Data diolah (2025)

Identifikasi menggunakan Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah alat yang digunakan untuk mengendalikan kualitas dengan tujuan
menganalisis serta mengelompokkan masalah berdasarkan tingkat kepentingannya. Diagram Pareto
berpegang pada teori Pareto (80/20), yang mengindikasikan bahwa sebagian besar akibat atau dampak
(kira-kira 80%) sering kali disebabkan oleh sebagian kecil faktor penyebab utama (sekitar 20%) [14].
Identifikasi menggunakan Fishbone Diagram

Berdasarkan hasil perhitungan RPN diperoleh urutan prioritas risiko kegagalan pada proses produksi
yang ditentutan berdasarkan nilai tertinggi, selanjutnya dilakukan analisis menggunakan fishbone diagram
(sebab — akibat) untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya kegagalan secara lebih mendalam.
Diagram Fishbone disusun menyerupai struktur tulang ikan dengan bagian kepala mengarah ke sisi kanan,
yang digunakan untuk menggambarkan akibat dari suatu permasalahan yang terjadi [15]. Terdapat empat
pemicu utama dalam fishbone diagram yakni manusia, mesin metode dan material.

18376



Jurnal

B Serambi . p-ISSN : 25283561
i neering Volume XIl, No.2, April 2026 Hal 18375 - 18382 e-ISSN : 2541-1934

ce | e
P o | i (

3. Hasil dan Pembahasan
Identifikasi menggunakan Failure Mode and Effect Analysis

Penelitian ini mengkaji lima jenis cacat produk utama yang terjadi pada proses laminasi di PT XYZ,
sebagaimana telah dikonfirmasi oleh operator produksi.

Tabel 2. Defect type dominan laminasi
Defect Type Jan Feb Mar  Apr May Jun Jul Aug

Gores 358 455 271 205 250 227 390 388
Benjol 338 444 421 383 554 594 482 690
Dekok 227 161 204 153 225 175 226 294
kerut 242 143 142 155 360 189 354 246
kelupas 148 126 216 144 182 250 223 139

Sumber: PT XYZ (2025)

Berdasarkan rekapitulasi data cacat produk pada proses laminasi selama periode Januari hingga
Agustus, teridentifikasi lima jenis cacat produk yang dominan, yaitu gores, benjol, dekok, kerut, dan
kelupas.

Analisis Failure mode

Identifikasi menghasilkan beberapa potensi kegagalan yang didapatkan berdasarkan dari cacat
produk yang ada pada proses laminasi. Hasil potensi cacat produk yang telah ditentukan akan menjadi
failure mode dalam proses FMEA.

Tabel 3. Identifikasi Failure Mode

Defect Failure Mode Penjelasan

Benjol Penghisap debu rusak Penghisap debu (vacum
cleaner) yang digunakan
rusak

Dekok Permukaan material gumpil Permukaan material
handrail ada gumpil
dimata kayu

Gores Gesekan benda keras Part terkena gesekan
benda keras

Kerut Tekanan roll press tidak seimbang  Tekanan yang tidak
konsisten

kelupas Lem tidak merata Sheet sisi ujung tidak

terkena lem dan press
Sumber: Data diolah (2025)

Analisis failure mode, cause, dan control

Identifikasi dilakukan untuk memperoleh pemahaman yang komprehensif mengenai karakteristik
serta sumber permasalahan kualitas yaitu bentuk ketidaksesuaian yang dianalisis untuk mengetahui
penyebabnya serta dilakukan mekanisme pengendalian yang telah diterapkan.

Tabel 4. Identifikasi failure mode, cause, dan control

Failure Tindakan
Mode Efek Penyebab pengendalian
Penghisap Debu yang Brush pada penutup Modif cover
debu rusak tidak tersedot penghisap debu tidak penghisap debu
menempel pada  menjangkau alur part dengan
permukaan karena ketinggiannya tidak ~ penambahan brush
material memadai di posisi tengah

serta pengaturan
ketinggian agar
menjangkau alur

Permukaan lem tidak Material yang kurang baik  Pengecekan awal
material merata pada memiliki serat yang tidak pada material
gumpil lapisan sheet merata untuk memastikan
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Failur Tindakan
alure Efek Penyebab da ar
Mode pengendalian
seratnya sesuai
dengan standard
Gesekan Potensi meluas  roll end cut yang macet Penggantian roll

benda keras

menjadi retak

dengan ujung tajam dan

end cut dari bahan

kecil pada bahan nylon yang keras nylon dengan roll
jangka panjang  menimbulkan gesekan berbahan rubber
Kerut pada Memudahkan Tekanan roll press yang Pemasangan
sheet sheet kelupas tidak seimbang atau pressure gauge
akibat rongga konsisten tambahan
udara
Lem tidak Sheet mudah Sheet sisi ujung tidak Modif mesin
merata kelupas terkena lem dan press stacking tambah

stopper di sisi
kanan

Sumber : Data diolah (2025)
Analisis Tingkat Keparahan
Severity pada failure mode merupakan indikator yang menunjukkan tingkat keparahan atau
keseriusan dampak yang ditimbulkan apabila suatu bentuk kegagalan terjadi dalam proses produksi.

Tabel 5. Penilaian severity

Defect Failure Mode Penyebab Severity
Benjol Penghisap debu rusak Penghisap debu
(vacum cleaner)
. 6
yang digunakan
rusak
Dekok Permukaan material Handrail ada 7
gumpil gumpil dimata kayu
Gores Gesekan benda keras Part terkena
gesekan benda 5
keras
Kerut Tekanan roll press tidak ~ Tekanan press tidak 4
seimbang konsisten
Kelupas Lem tidak merata Sheet sisi ujung
tidak terkena lem 8

dan press
Sumber : Data diolah (2025)

Analisis Tingkat Keseringan

Occurrence merupakan penilaian diberikan berdasarkan seberapa sering kegagalan tersebut muncul
akibat faktor-faktor penyebab tertentu, penyebab dari masing — masing failure mode didapatkan
berdasarkan hasil identifikasi failure cause.

Tabel 6. Penilaian Occurance
Tindakan

Failure

Mode Efek Penyebab pengendalian Incident occurance
Penghisap Debu Brush cover Modifikasi
debu rusak menempel penghisap debu  cover penghisap
pada tidak debu dengan
permukaan menjangkau penambahan
material part brush di tengah Kecil 4
serta kemunginan
pengaturan
ketinggian agar
mengenai
dalam alur.
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I;/Imolzze Efek Penyebab p::;g;tﬁ?an Incident occurance
Permukaan  Lem tidak Material yang  Pemeriksaan
material merata pada kurang baik awal material
gampil lapisan sheet memiliki serat  untuk Sangat sering 7
yang tidak memastikan terjadi
merata kesesuaian serat
dengan standar.
Gesekan Potensi meluas  Roll end cut Pergantian roll
benda keras  menjadi retak yang macet end cut dari
kecil jangka dengan ujung bahan nylon ke
panjang tajam dan bahan rubber Sering terjadi 5
bahan nylon
keras
menimbulkan
gesekan.
Tekanaroll ~ Memudahkan Roll aus atau Pergantian roll
press tidak sheet tidak rata Kecil 4
seimbang kelupasakibat sehingga sheet kemungkinan
rongg udara tertarik
Lem tidak Sheet mudah Sheet ujung Modif mesin
merata kelupas tiak terkena stacking tambah  Sangat sering 3
lem dan press stopper di sisi tejasi
kanan

Sumber: Data diolah (2025)

Analisis Tingkat Pengendalian

Penilaian detection didasarkan pada efektivitas tindakan pengendalian untuk mengidentifikasi
potensi kegagalan. Tindakan pengendalian yang digunakan dalam penilaian ini diperoleh melalui hasil
identifikasi failure control.

Tabel 7. Pengendalian Detection

Defect Failure Mode Detection method detection
Benjol Penghisap debu rusak ~ Kemungkinan
penyebab sangat 4
rendah
Dekok Permukaan material Kemungkinan terjadi s
gumpil rendah
Gores Gesekan benda keras ~ Kemungkinan terjadi 6
masih tinggi
kerut Tekanan roll press Kemungkinan terjadi 3
tidak seimbang sangat rendah
Kelupas Lem tidak merata Kemungkinan terjadi 3

sangat tinggi
Sumber: Data diolah (2025)

Analisis Risk Priority Number

Perhitungan Risk Priority Number (RPN) untuk menentukan tingkat prioritas risiko dari setiap failure
mode yang muncul. Cara menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) adalah dengan mengalikan nilai
Severity, Occurrence, dan Detection yang diperoleh berdasarkan hasil identifikasi tingkat keparahan.

Tabel 8. perhitungan Risk Priority Number

Failure Mode Severity Occurance  Detection RPN
Penghisap debu rusak 6 4 3 72
Permukaan material gumpil 7 7 5 249
Gesekan benda keras 5 5 6 150
Tgkanan roll press tidak 4 4 3 48
seimbang
Lem tidak merata 8 8 8 512

Sumber: Data diolah (2025)
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Analisis urutan prioritas penanganan

Setelah dilakukan perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN), langkah selanjutnya adalah
mengurutkan setiap failure mode berdasarkan nilai RPN dari yang tertinggi hingga yang terendah.
Pengurutan ini bertujuan untuk menentukan prioritas utama perbaikan sehingga fokus penanganan
diarahkan pada bentuk kegagalan dengan tingkat risiko paling signifikan.

Tabel 9. Urutan prioritas penanganan

Failure Mode Severity Occurance  Detection RPN
Lem tidak merata 8 8 8 512
Permukaan material gumpi 7 7 5 249
Gesekan benda keras 5 5 6 150
Penghisap debu rusak 6 4 3 72
Te_kanan roll press tidak 4 4 3 48
seimbang

Sumber: Data diolah (2025)

Analisis menggunakan Diagram Pareto

Data cacat produk diolah menggunakan Diagram Pareto untuk menentukan jenis cacat dominan yang
terjadi pada proses laminasi. Representasi alat ini berbentuk diagram batang yang disusun dari nilai terbesar
hingga terkecil, dan dilengkapi dengan garis menunjukkan persentase kumulatif.
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Gambar 1. Diagram Pareto
Sumber: Data diolah (2025)
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Analisis menggunakan Fishbone Diagram

Urutan prioritas tersebut ditentukan berdasarkan nilai RPN tertinggi, yang menunjukkan tingkat
risiko kegagalan paling kritis dan memerlukan penanganan segera. Dari hasil tersebut, dipilih tiga failure
mode dengan nilai RPN tertinggi sebagai fokus analisis lanjutan.

Munusin Mesin
Operator kurang telity Tidak terdapat stopper
saat pelupisan bem di mm kanan mesin
Pengawnsan proses Stockang tidak menekan
kurnng optimal MM UJUDE secars meratn
Kelupas
Kotorbalan
sheet beragam Pengamplikasian lom
Daya serap
belum terstandar
matersal
berbeda
Material Metode

Gambar 1. Fishbone Diagram Kelupas
Sumber: Data diolah (2025)

Ketidakteraturan pelapisan lem dipengaruhi oleh faktor manusia yang berkaitan dengan kurangnya

ketelitian operator dan pengawasan proses produksi, faktor mesin akibat ketiadaan stopper serta tekanan
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stacking yang tidak merata pada bagian ujung, faktor material yang disebabkan oleh perbedaan ketebalan
dan daya serap sheet, serta faktor metode yang berkaitan dengan belum tersedianya standar kerja yang jelas
dalam proses pengaplikasian lem.

Manusia Mesin

enempatan part -
I ¥ I Roll end cut macet
tudok sesum

operator tidak hati haty Ujpung roll tajam dan
saat handling produk materinl roll terlaku keras
Gores
X ) pemindahan matenal
tidak ada perlindungan
berpotensi terjadi

tambahan pada sheet
gesekan

Material Metode

Gambar 2. Fishbone diagram Dekok
Sumber: Data diolah (2025)

Suatu dekok dipengaruhi oleh faktor manusia berupa kurangnya ketelitian operator dan pengawasan
proses produksi, faktor mesin akibat ketiadaan stopper pada sisi kanan mesin serta tekanan stacking yang
tidak merata pada bagian ujung, faktor material yang disebabkan oleh perbedaan ketebalan dan daya serap
sheet, serta faktor metode yang berkaitan dengan belum adanya standar kerja yang jelas dalam proses
pengaplikasian lem.

Manusia Mesin

operator bdak melakukan

pengecekan awal \ tekunan press

kurang pemahaman tidak merata
standar kualitas
Dekok
caca! alam
dan kayu
nk belum ada stundar
serut kavu mspeks: matenal
tidak merata
Material Metode

Gambar 3. Fishbone Diagram Gores
Sumber: Data diolah (2025)

Penyebab terjadinya goresan dipengaruhi oleh faktor manusia akibat penempatan part yang tidak
sesuai dan kurangnya kehati-hatian operator dalam handling, faktor mesin yang berkaitan dengan kondisi
roll end cut yang macet, ujung roll yang tajam, serta material roll yang terlalu keras, faktor material akibat
ketiadaan perlindungan tambahan pada sheet, serta faktor metode yang berkaitan dengan proses
pemindahan material yang berpotensi menimbulkan gesekan karena prosedur kerja yang belum optimal.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA),
teridentifikasi tiga prioritas utama dalam penanganan cacat produk pada proses laminasi, yaitu cacat
kelupas, dekok, dan gores. Ketiga jenis cacat tersebut dipilih sebagai prioritas perbaikan karena memiliki
tingkat risiko yang relatif lebih tinggi dibandingkan cacat lainnya, sehingga memerlukan perhatian khusus
dalam upaya pengendalian kualitas secara berkelanjutan.

Hasil perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN) menunjukkan bahwa cacat kelupas memiliki
tingkat risiko tertinggi dengan nilai RPN sebesar 512, sehingga menjadi prioritas utama dalam pelaksanaan
tindakan perbaikan. Temuan ini menunjukkan bahwa penerapan metode FMEA mampu memberikan dasar
yang sistematis dalam menentukan skala prioritas perbaikan guna menurunkan tingkat kecacatan dan
meningkatkan kualitas proses produksi.
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