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ABSTRAK  

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor penyebab 

kecacatan dengan menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) serta 

merumuskan rencana perbaikan untuk meningkatkan proses bisnis. Metode penelitian 

yang digunakan adalah analisis FMEA untuk menemukan dan mengurangi faktor-faktor 

yang menyebabkan kecacatan. Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor manusia 

menyumbang 25%, faktor material 26%, dan faktor metode 24% terhadap kecacatan. 

Simpulan, bahwa FMEA efektif dalam mengidentifikasi penyebab utama kecacatan dan 

memberikan dasar untuk perbaikan proses produksi. 

 

Kata Kunci: FMEA, Kualitas, Weaving 

 

ABSTRACT 

This study aims to identify and analyze the factors causing defects using Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA) and formulate improvement plans to improve business 

processes. The research method used is FMEA analysis to find and reduce the factors 

causing defects. The results of the analysis show that human factors contribute 25%, 

material factors 26%, and method factors 24% to defects. The conclusion is that FMEA 

is effective in identifying the main causes of defects and providing a basis for improving 

the production process. 

 

Keywords: FMEA, Quality, Weaving 

 

PENDAHULUAN 

Seiring waktu kebutuhan konsumen terhadap barang dan jasa dilihat bukan hanya 

dari segi kuantitas tetapi juga kualitas. Dari fenomena tersebut menjadikan kualitas 

sebagai strategi utama akan mencapai keunggulan bersaing dalam kompetisi menguasai 

pasar. Tidak semua perusahaan mampu mencapai kualitas yang tinggi. Banyak 

tantangan mengenai barang berkualitas tinggi yang harus di jalankan dan di pertahankan 

oleh perusahaan demi meningkatkan dan mempertahankan kelangsungan dari 

perusahaan tersebut. Sebuah perusahaan yang sudah mendapatkan sertifikat ISO 9001 

tentang sistem manajemen mutu harus sudah menerapkan metode baru untuk dapat 

bersaing dengan perusahaan lain (Bravi et al., 2019), (Muzaimi et al., 2017), (Armawati 

et al., 2018). Salah satunya adalah perusahaan harus dapat mengaplikasikan system 

manajemen mutu dan teknologi yang terintegrasi pada dunia maya dan dunia nyata yang 

saat ini banyak dipakai oleh perusahaan berskala internasional. Perusahaan tersebut 

harus menjaga kualitas dari hasil yang diproduksinya guna dapat bertahan di pasar 

internasional.     
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Dari sekian banyak perusahaan salah satunya adalah PT. X yang memproduksi 

kain setengah jadi atau kain mentah. Pada proses produksi selama ini masih terdapat 

kecacatan atau ketidaksesuaian pada saat melakukan proses produksi proses tenun 

pembuatan kain yang menyebabkan hasil produksi tidak seperti yang diharapkan. Hal 

tersebut menjadi permasalahan yang dihadapi perusahaan dan apabila tidak diperbaiki 

akan menjadi permasalahan yang berkelanjutan dan menimbulkan kerugian yang cukup 

besar. Beberapa jenis cacat dominan yang terjadi pada proses tenun pembuatan kain 

diantaranya: pakan jarang, lusi jarang, filling streaks, warp streaks, floanting ends, dan 

defect ring temple (Prasetya et al., 2021), (Putranto & Antary, 2022). 

Untuk mengatasi permasalahan di perusahaan tersebut, dapat dilakukan dengan 

melakukan analisis kecacatan dengan mengidentifikasi rencanan perbaikan dari 

perusahaan dan FMEA sebagai peningkatan proses bisnis yang bertujuan untuk 

menemukan dan mengurangi faktor-faktor penyebab kecacatan dan kesalahan, 

mengurangi waktu siklus dan biaya operasi, meningkatkan produktivitas, dan memenuhi 

kebutuhan pelanggan dengan lebih baik (Afi & Anggraini, 2024), (Saifudin & Sukanta, 

2023), (Prasetya et al., 2021). 

 

KAJIAN TEORI 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

FMEA adalah suatu prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi dan mencegah 

sebanyak mungkin mode kegagalan. Suatu mode kegagalan adalah apa saja yang 

termasuk dalam kecacatan/kegagalan dalam desain, kondisi diluar batas spesifikasi yang 

ditetapkan, atau perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan terganggunya 

fungsi dari produk itu. Dengan menghilangkan mode kegagalan, maka FMEA akan 

meningkatkan keandalan dari produk sehingga meningkatkan kepuasan pelanggan yang 

menggunakan produk tersebut (Putranto & Antary, 2022), (Baroroh et al., 2023), 

(Wahyuni & Handayani, 2023), (Elis Dwiana Ratnamurni et al., 2022). Langkah-

langkah dalam membuat FMEA adalah sebagai berikut: 

 Mengidentifikasi proses atau produk/jasa 

 Mendaftarkan masalah-masalah potensial yang dapat muncul, efek dari 

masalah-masalah potensial tersebut dan penyebabnya. Hindarilah masalah-

masalah sepele. 

 Menilai masalah untuk keparahan (severity), probabilitas kejadian 

(occurence) dan detektabilitas (detection). 

 Menghitung “Risk Priority Number”, atau RPN yang rumusnya adalah 

dengan mengalikan ketiga variabel dalam poin 3 diatas dan menentukan 

rencana solusi-solusi prioritas yang harus dilakukan. 

 
Tabel 1. 

Definisi FMEA untuk Rating Occurrence, Detectability, dan Severity 

Occurence (O) Detectability (D) Severity (S) 
Rating 

Keterangan 

Adalah tidak 

mungkin bahwa 

penyebab ini yang 
mengakibatkan 

mode kegagalan 

Metode pencegahan 

atau deteksi sangat 

efektif. Tidak ada 
kesempatan bahwa 

penyebab mungkin 

masih muncul atau 

Neglible severity 

(pengaruh buruk yang 

dapat diabaikan). 

1 
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terjadi 

Kemungkinan kecil 
terjadinya 

kegagalan 

Kemungkinan bahwa 
penyebab itu adalah 

rendah 

Mild severity 
(pengaruh buruk yang 

ringan/sedikit). 

2, 3 

Kemungkinan 
terjadinya 

kegagalan 

Kemungkinan 
penyebab terjadi 

bersifat moderat. 

Metode pencegahan 

atau deteksi masih 
memungkinkan 

kadang-kadang 

penyebab itu terjadi. 

Moderate severity 
(pengaruh buruk yang 

moderat). 

4, 5, 6 

Kegagalan adalah 

sangat mungkin 

terjadi 

Kemungkinan bahwa 

penyebab itu terjadi 

masih tinggi. Metode 

pencegahan atau 
deteksi kurang efektif, 

karena penyebab masih 

berulang kembali 

High severity 

(pengaruh buruk yang 

tinggi). 

7, 8 

Hampir dapat 

dipastikan bahwa 

kegagalan akan 

terjadi 

Kemungkinan bahwa 

penyebab itu terjadi 

sangat tinggi. Metode 

pencegahan deteksi 
tidak efektif. Penyebab 

akan selalu terjadi 

kembali 

Potential safety 

problem (masalah 

keselamatan/keamanan 

potensial). 

9, 10 

Sumber. (Ford Motor Company, 1988; Sankar et al, 2001; Xu et al, 2002; Chang, 2009; 

Chin et al, 2009; Liu et al, 2012 

 

METODE PENELITIAN 
Metodologi penelitian merupakan tahapan yang akan dilakukan dalam mencapai 

tujuan yang diinginkan. Adapun tahapan penelitian dapat dilihat pada gambar berikut: 

 

Mulai
Tujuan 

Penelitian
Perumusan 

Masalah

Pengumpulan 
Data 

(Wawancara – 

Studi Dokumentasi)

Analisis 
Data
(FMEA)

Kesimpulan Selesai

 
 

Gambar 1. Metodologi Penelitian 

 

Penjelasan tahap pengerjaan dari metodologi penelitian pasda gambar diatas 

adalah sebagai berikut: 

1) Rumusan masalah bertujuan untuk memberikan gambaran secara jelas 

mengenai permasalahan yang dibahas. 

2) Tujuan penelitian adalah untuk mengidentifikasi atau menggambarkan suatu 

konsep atau untuk menjelaskan atau memprediksi suatu situasi atau solusi 

untuk suatu situasi yang mengindikasikan jenis studi yang akan dilakukan 

3) Pengumpulan Data bertujuannya untuk mengetahui bagaimana tingkat 

kepuasan kinerja yang terjadi di perusahaan tersebut. Metode pengumpulan 

data menggunakan wawancara dilakukan langsung dengan karyawan dan 
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manajemen PT. X untuk memperoleh informasi yang berkaitan dengna voice 

of customer, respon teknis, matrik relationship dan korelasi respon teknis 

serta studi dokumentasi untuk memperoleh data. 

4) Analisis data dilakukan dengan metode FMEA, (Lutfianto & Prabowo, 2022), 

(Yuli Astrini et al., 2022), (Pangestuti et al., 2021), (Sutapa et al., 2021), 

(2020 Failure Mode and Effect Analysis Improvement_ A Systematic 

Literature Review and Future Research Agenda _ Elsevier Enhanced 

Reader.Pdf, n.d.).  

5) Kesimpulan bertujuan untuk menentukan keputusan terhadap hasil penelitian. 

 

HASIL PENELITIAN 

Tahap ini merupakan rencana tindakan untuk perbaikan dan peningkatan kualitas 

produk yang dihasilkan setelah mengetahui penyebab kerusakan atas terjadinya jenis-

jenis kerusakan produk, maka disusun suatu rekomendasi atau usulan tindakan 

perbaikan secara umum dalam upaya menekan tingkat kerusakan produk. Untuk 

mengetahui tingkat kritis tersebut, maka dilakukan analisis permasalahan tersebut 

menggunakan metode FMEA (failure mode and effect analisys), (Zuniawan, 2020), 

(Sharma & Srivastava, 2018), (Muhazir et al., 2020), (Kartika Sari & Widharto, 2019).  

 

Tabel 2. 

Failure Mode and Effect Analysis (Tindakan Analisis) 

 

No Failure 

Mode 

Penyebab Efek Kontrol saat 

ini 

Sebelum 

Perbaikan 

O S D RPN 

 M
an

u
si

a 

Lusi jarang Metode dan skil 

operator cucuk 

Cacat sepanjang 

kain 

Cek ketika setup 

mesin oleh 

operator  

8 8 7 448 

Filling 

streanks  

Salah/tidak ada 

label identitas 

Cacat sepanjang 

kain 

Cek ketika setup 

mesin oleh 

operator  

8 9 8 576 

Warp streaks Salah/tidak ada 

label identitas 

Cacat sepanjang 

kain 

Cek ketika setup 

mesin oleh 

operator  

7 8 7 392 

2
. 

M
at

er
ia

l 

Floanting 

ends  

Metode, skil 

operator cucuk, 

salah/tidak ada 

label identitas sisir 

Cacat sepanjang 

kain 

Cek ketika setup 

mesin oleh 

operator  

7 7 7 343 

Warp streaks  Salah/tidak ada 

label identitas 

Cacat sepanjang 

kain 

Cek ketika setup 

mesin oleh 

operator  

7 8 7 392 

3
. 

M
es

in
 

Pakan jarang  Salah pemasangan 

cup tension jumbo 

pakan 

Cacat kain kendor Cek kelengkapan 

jenis tension 
7 6 7 294 

Cacat ring 

temple 

Jarum ring temple 

tidak berputan 

Cacat kain brodol Cek kondisi 

setup mesin 
8 7 7 392 

Sosialisasi 

SOP  

Mesin stop (eror) Tidak produksi Overhoul 6 7 7 294 

4
. 

M
et

h
o
d
e Filling 

streanks 

Salah pasang 

benang pakan 

 

Cacat sepanjang 

kain 

Cek ketika setup 

mesin oleh 

operator  

8 7 8 448 

Kecacatan 

produksi 

 

Turn over 

karyawan tinggi 

Skil karyawan 

rendah 

Melakukan 

training 

karyawan baru 

8 7 7 392 
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Tabel 3. 

Failure Mode and Effect Analysis (Tindakan Perbaikan) 
 

No Failure 

Mode 

Tindakan Penanggu

ng jawab 

Validasi Tgl kajian 

ulang 

Sesudah 

Perbaikan 

O S D RP

N 

 M
an

u
si

a 

Lusi jarang Salah cucuk 

(ketelitian 

operator 

cucuk) 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas salah 

cucuk 
Setiap 

shift kerja 

7 6 6 252 

 

Filling 

streanks  

Peningkatan 

skil dengan 

training, 

Kesalahan 

manusia 

QC dan QA, di 

cek setiap 

pergantian 

benang pakan 

Bebas salah 

benang pakan 
Setiap 

pergantian 

benang 

pakan 

7 6 7 294 

 

 

Warp 

streaks 

Peningkatan 

skil dengan 

training, 

Human error 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas salah 

benang lusi 
Setiap 

shift kerja 

7 7 7 343 

2
. 

M
at

er
ia

l 

Floanting 

ends  

Peningkatan 

skil dengan 

training, 

Human error 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas salah 

benang lusi 
Setiap 
shift kerja 

6 7 7 294 
 

 

Warp 

streaks  

Peningkatan 

skil dengan 

training, 

Human error 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas salah 

benang lusi 
Setiap 

shift kerja 

6 6 7 252 

 

3
. 

M
es

in
 

Pakan 

jarang  

Tension jumbo 

cup (stok 

tension jumbo 

cup). 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas mesin 

eror 
Setiap 

shift kerja 

6 6 6 216 

Cacat ring 

temple 

Penggantian 

ring temple 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas kain 

brodol 
Setiap 

shift kerja 

6 7 7 294 

Sosialisasi 

SOP  

Overhoul 

mesin  

Manajer 

Maintenan 

Beres Overhoul Segera 6 6 7 252 

4
. 

M
et

h
o

d
e 

Filling 

streanks 

Identitas 

benang pakan 

QC dan QA, di 

cek setiap shift 

kerja 

Bebas salah 

benang pakan 
Setiap 

shift kerja 

6 7 7 294 

Kecacatan 

produksi 

Training SOP 

kerja secara 

berkala 

Manajer 

produksi, QC 

dan QA 

Kinerja 

karyawan 

meningkat 

(K) 

Waktu 

berkala 

7 7 7 343 

 

Hasil yang diperoleh dari pengolahan dengna menggunakan metode FMEA secara 

keseluruhan mengalami penurunan RPN yang berarti ada perbaikan dalam setiap mode 

kesalahan, Penurunan nilai kecacatan dari faktor manusia, material, mesin, dan metode 

mengalami penurunan rata-rata sebesar 27%.  

 

PEMBAHASAN 

Faktor manusia mengalami penurunan RPN sebesar 37% 

a. Sosialisasikan hasil SOP dan pelatihan tentang tata cara pengerjaan 

pencucukan lusi terhadap sisir tenun, melaksanakan training dalam 

peningkatan keterampilan dan ketelitian tentang kualitas pencucukan, 

pengenalan jenis benang, dan melakukan pemeriksaan ulang hasil dari kerja 

pada operator cucuk.  

b. Melaksanakan failing identitas dari rak penyimpanan bahan baku benang 

pakan, memberikan identitas yang jelas terhadap jumbo pakan tentang 

spesifikasi benang pakan dan Sosialisasikan hasil SOP tentang tata cara 

pengerjaan produk jumbo pakan dalam peningkatan keterampilan dan 
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ketelitian tentang kualitas prodak jumbo pakan dan failing identitas dari 

bahan baku benang lusi, memberikan identitas yang jelas terhadap silinder 

benang lusi tentang spesifikasi benang lusi dan Sosialisasikan hasil SOP 

tentang tata cara pengerjaan produk beaming untuk benang lusi dalam 

peningkatan keterampilan dan ketelitian tentang kualitas produk. 

c. Melaksanankan training berkala tentang sistem kerja, keterampilan dan 

pengetahun jenis bahan baku, produk dan keterampilan penanganan 

terhadap mesin produksi. Peningkatan terhadap kedisiplinan kerja.   

 

Faktor material mengalami penurunan RPN sebesar 26% 

a. Melakukan koordinasi dengan pemasok untuk melakukan pengecekan ulang 

sebelum di kirim ke perusahaan dan sosialisasi SOP. 

b. Melaksanakan failing identitas dari bahan baku benang, memberikan 

identitas yang jelas terhadap cones, silinder, jumbo benang pakan sampai 

cones dan beam benang lusi tentang spesifikasi benang. 

c. Usulan melengkapi alat uji di laboratorium pengujian bahan baku dan 

sosialisasikan hasil SOP serta lakukan pengecekan ulang dengan 

menggunakan cheeksheet pemeriksaan terhadap kualitas benang lusi dan 

betang pakan untuk mengantisipasi kesalahan tercamputnya jenis benang 

lain terhadap spesifikasi kain yang diproduksi.  

 

Faktor mesin mengalami penurunan RPN sebesar 22% 

a. Sosialisasikan hasil SOP tentang prepentive maintenance, setiap seting 

mesin dalam pelaksanaan beamsteel, ring tample harus dibersikan dari sisa-

sisa benang produksi yang sebelumnya, dilakukan pengecekan kembali 

setelah proses beamsteel selesai dengan menggunakan cheeksheet laporan 

kondisi mesin, melaksanakan training dalam peningkatan keterampilan dan 

ketelitian tentang kualitas dan kodisi mesin oleh bagian teknisi.  

b. Dilakukan pengecekan ulang terhadap kondisi mensin sebelum mesin tenun 

tersebut dijalankan untuk memproduksi kain, dilakukan pengambilan 

sampel kain hasil produksi mensin tersebut untuk di periksa kualitas kain 

termasuk kerapatan sisir, kualitas benang lusi dan betang pakan untuk 

mengantisipasi kesalahan tercamputnya jenis benang lain terhadap 

spesifikasi kain yang diproduksi. 

 

Faktor metode mengalami penurunan RPN sebesar 24% 

c. Melaksanakan failing identitas dari rak penyimpanan bahan baku benang 

pakan, memberikan identitas yang jelas terhadap spesifikasi semua jenis 

benang. 

d. Sosialisasikan hasil SOP tentang tata cara pemberian identitas terhadap 

spesifikasi semua jenis benang baik di bagian gudang bahan baku maupun 

di gudang proses produksi. 

 

SIMPULAN 

Berdasarkan hasil analisis kecacatan produksi di PT. X dengan menggunakan 

metode FMEA pada periode tahun 2024 diperoleh penyebab kecacatan dominan adalah 

pada sosialisasi SOP yang belum dijalankan secara optimal, hasil analisis dari metode 

FMEA diperoleh dominan ketidaksesuaian pada sosialisasi SOP dari faktor manusia 
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sebesar 37%. Analisis kedua dari faktor material untuk metode FMEA sebesar 26%. 

Analisis ketiga dari faktor metode untuk metode FMEA sebesar 24%.   
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