
SITEKIN: Jurnal Sains, Teknologi dan Industri, Vol. 19, No. 2, Juni 2022, pp.392 - 398  

ISSN 2407-0939 print/ISSN 2721-2041 online 

392 

 

Optimalisasi Penjaminan Mutu Produksi Kursi Tipe OL 203 Pada CV. 

Plastindo Jaya Lestari 

 
Achmad Nur Sabari1*, Moh. Dian Kurniawan2, M. Jufriyanto3 

1.2Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Muhammadiyah Gresik 

Jl. Sumatera No.101 GKB Randu agung Gresik 

Telp. 03139514141, Fax. 0313952585 

Email: achmadnur109@gmail.com, md.kurniawan@umg.ac.id , Jufriyanto@umg.ac.id 

 

 

ABSTRAK 
CV. Plastindo Jaya Lestari memproduksi berbagai jenis produk kursi, salah satunya adalah kursi OL 

203. Dalam proses produksi kursi OL 203, masih terdapat berbagai kendala dalam menjaga atau 

meningkatkan kualitas produknya, kendala dalam produksi kursi ini seperti terbakar, tidak penuh (pendek), 

laundry, setting. Perusahaan masih memiliki masalah dengan jumlah produk cacat yang disebabkan oleh 

berbagai faktor yang menyebabkan penurunan kualitas yang mengakibatkan penurunan laba yang diperoleh 

di perusahaan. Penelitian ini akan menggunakan dua metode: Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), 

Fault Tree Analysis (FTA). Dari hasil pengolahan data, disimpulkan bahwa short deffect (tidak full) adalah 

jenis deffect yang paling banyak terjadi dalam produksi dengan total 296 kursi dan yang paling sedikit 

deffect adalah setting dengan total 16 kursi. Berdasarkan hasil ini, efek terbesar dipilih untuk diperbaiki. 

 

Kata kunci: FMEA, FTA, cacat produk, kualitas control, RPN. 

 

ABSTRACT 
CV. Plastindo Jaya Lestari produces various types of chair products, one of which is the OL 203 

chair. In the production process of OL 203 chairs, there are still various obstacles in maintaining or 

improving the quality of their products, obstacles in the production of these chairs such as burning, not full 

(short), laundry, setting. The company still has problems with the number of defective products caused by 

various factors that lead to a decrease in quality resulting in a decrease in the profit earned at the enterprise. 

This study will use two methods: Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fault Tree Analysis (FTA). 

From the results of data processing, it was concluded that short deffect (not full) is the type of deffect that 

occurs the most in production with a total of 296 seats and the least deffect is the setting with a total of 16 

seats. Based on these results, the greatest effect is selected for improvement. 

 

Keywords: FMEA, FTA, defect produc, quality control, RPN. 

 

Pendahuluan 
Seiring dengan kemajuan dunia industri, 

persaingan antar perusahaan semakin ketat sehingga 

perusahaan akan berusaha memenangkan 

persaingan dengan berfokus pada kepuasan 

pelanggan. Untuk meningkatkan kepuasan 

pelanggan, perusahaan harus memberikan kualitas 

terbaik kepada pelanggan. “Kualitas disini adalah 

segala sesuatu yang memuaskan pelanggan atau 

sesuai dengan kebutuhan dan kebutuhan pelanggan,  

sehingga kualitas menjadi faktor penting bagi 

konsumen dalam menentukan pilihan produk atau 

layanan tertentu”[1]. Berdasarkan hal tersebut, 

perusahaan perlu melakukan penjaminan mutu 

secara berkelanjutan yang bertujuan untuk 

mengurangi perbedaan produk sehingga mampu 

memenuhi keinginan konsumen. 

Pengendalian mutu merupakan suatu 

sistem dan kegiatan yang dilakukan untuk 

menjamin suatu tingkat atau standar mutu tertentu 

sesuai dengan spesifikasi yang telah direncanakan 

mulai dari kualitas bahan, kualitas proses produksi, 

kualitas pengolahan barang jadi hingga standar 

pengiriman kepada konsumen sehingga produk 

yang dihasilkan menjadi efektif dan efisien. Quality 

control tidak hanya digunakan untuk mendeteksi 

kerusakan produk dalam sebuah seri produksi, 

tetapi juga dapat menekan kerusakan seminimal 

mungkin. Dengan melakukan quality control, 

diharapkan produk tersebut akan terkontrol 

sehingga manajer operasional dapat mengetahui 

penyebabnya dan segera dapat menyelesaikan 

permasalahan tersebut dan sekaligus menjaga 

kualitas produk yang dihasilkan. 

CV Plastindo Jaya Lestari memproduksi 

berbagai jenis produk kursi, salah satunya kursi OL 

203. Dalam proses produksi kursi OL 203, berbagai 

macam kendala masih ditemukan dalam menjaga 
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Mulai 

Studi Pustaka Studi Lapangan 

Identifikasi dan 

Perumusan Masalah 

Kesimpulan dan Saran 

Pengolahan Data: 

Membuat diagram sebab-akibat dan pohon kesalahan untuk 

mengetahui faktor penyebab defect 

Penerapan Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode And Effect 

Analysis ( FMEA) 

Pengumpulan Data : 
Data Produksi (Data Sekunder) 

Data Produk defect (Data Primer) 

Studi Pendahuluan 

atau meningkatkan kualitas produknya, kendala 

dalam produksi kursi tersebut, misalnya gosong, 

tidak penuh (pendek), bercak, setting. 

Studi Pustaka 

FMEA adalah teknik yang digunakan 

untuk mendefinisikan, mengidentifikasi, dan 

menghilangkan kegagalan dan masalah dalam 

proses produksi, baik masalah yang diketahui 

maupun potensial dalam sistem. Kegagalan 

diklasifikasikan berdasarkan dampaknya terhadap 

kesuksesan untuk meminimalkan produk yang 

cacat. “Tahapan yang dilakukan dengan 

menggunakan metode FMEA adalah 

mengidentifikasi mode kegagalan, mengidentifikasi 

efek kegagalan, mengidentifikasi sebab akibat, 

menetapkan nilai peringkat keparahan, nilai 

peringkat kejadian, menentukan kontrol saat ini, 

nilai deteksi, dan menghitung Risk Priority Number 

(RPN)”[2].  

FTA adalah teknik untuk mengidentifikasi 

penyebab kegagalan dalam suatu proses produksi. 

Hal ini dapat membantu dalam pembuatan Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) dalam 

menentukan bagian-bagian yang penting untuk 

diperbaiki. Selanjutnya adalah melakukan analisis 

untuk perbaikan menggunakan Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA). FMEA adalah teknik yang 

digunakan untuk mendefinisikan, mengidentifikasi, 

dan menghilangkan kegagalan dan masalah dalam 

proses produksi, baik masalah yang diketahui 

maupun potensial yang terjadi dalam sistem. FMEA 

dikategorikan sebagai kritis ketika nilai RPN ≥240 

untuk analisis selanjutnya dari desain rekomendasi 

perbaikan. “Hubungan antara FTA dan FMEA 

terjadi dalam analisis yang telah dibuat berdasarkan 

pohon kesalahan yang kemudian digunakan untuk 

perhitungan nilai kemunculan, berdasarkan tabel 

FMEA, setelah itu bobot nilai. Untuk finishing, 

diperlukan metode Waste Assessment Model 

(WAM) untuk memudahkan dalam menemukan 

sampah dan mengidentifikasi peluang untuk 

menghilangkan limbah”[2].
 

Metode Penelitian 

 

 
 

 
 

Gambar 1 Diagram alir penelitian 

 

selesai 
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Survei Pendahuluan  

Tahap ini merupakan tahap awal dalam suatu 

penelitian sebelum dirumuskan, dilakukan survei 

pendahuluan untuk mengetahui kondisi nyata yang 

terjadi pada perusahaan. Objek yang akan diteliti 

adalah produk OL 203 Chair di CV Plastindo Jaya 

Lestari, Gresik-Indonesia. 

Identifikasi dan Perumusan Masalah  
Identifikasi masalah sebagai bagian dari 

proses penelitian sehingga dapat dipahami sebagai 

upaya untuk mendefinisikan masalah sebagai 

langkah awal penelitian. . Setelah mengidentifikasi 

masalah tersebut, maka rumuskan masalah yang 

akan menjadi fokus pembahasan dalam penelitian 

ini.  

Studi Lapangan 

Merupakan salah satu cara untuk 

memperoleh data dengan melakukan pengamatan 

langsung terhadap objek yang akan diteliti agar 

mendapatkan informasi mengenai permasalahan 

yang ada di lokasi produksi produk OL 203. 

Studi Pustaka  

Studi pustaka mencari teori yang relevan 

dengan masalah yang akan dipecahkan. Mencari 

informasi terkait permasalahan yang akan dikaji 

serta referensi (literatur) seperti FMEA, dan FTA 

yang akan digunakan dalam pengolahan data 

nantinya.  

Pengumpulan Data 

Dalam penelitian ini, peneliti menggunakan 

2 jenis data, yaitu data primer dan sekunder. Data 

primer, data yang diperoleh dengan pengamatan 

langsung di lapangan dan melakukan kuesioner 

kepada 2 karyawan dan 1 pemimpin quality control 

(QC), data ini mengklasifikasikan jenis efek efektif 

yang terjadi selama proses produksi kursi OL 203. 

Data Sekunder, data yang diperoleh dari perusahaan 

atau pemangku kepentingan, data berupa 

wawancara, brainstorming dan data produksi. 

Pengolahan Data  

Membuat diagram sebab-akibat digunakan 

untuk menentukan faktor-faktor yang menyebabkan 

tingginya jumlah cacat yang terjadi dalam proses 

produksi kursi OL 203 R. Pemberian rekomendasi 

perbaikan akan didasarkan pada hasil perhitungan 

FTA dan FMEA. 

Kesimpulan dan Saran  

Kesimpulan dan saran adalah bagian akhir 

dari tahap penyelesaian penelitian ini. 

 

Hasil dan Pembahasan 

Di bawah ini adalah data untuk bulan Mei: 
Tabel 1 Data cacat kursi OL 203 

Tanggal 
Jenis Cacat 

Jumlah 
Short Gosong Bercak Setting 

01-07/05/2022 59 0 1 0 60 

08-14/05/2022 54 28 25 11 118 

14-21/05/2022 117 0 6 5 128 

22-31/05/2022 66 0 2 0 68 

Jumlah 296 28 18 16 374 

(Sumber : CV Plastindo Jaya Lestari) 
 

Berikut adalah data dalam bentuk diagram grafik yang dapat diamati: 

 

 
Gambar 2 Gambar grafik deffect kursi OL 203 
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Dari grafik di atas, dapat dilihat bahwa jenis 

deffect short lebih dominan daripada deffect 

lainnya. Oleh karena itu, masalah yang sering 

terjadi adalah jenis deffect short (tidak penuh). 

Setelah mengetahui jenis deffect, langkah 

selanjutnya adalah membuat diagram sebab-akibat 

untuk mengetahui faktor-faktor penyebab deffect 

dalam proses produksi. Faktor-faktor penyebab 

deffect selama proses produksi diklasifikasikan 

menjadi tiga aspek utama, yaitu manusia, mesin dan 

metode.

 

 
Gambar 3 Diagram sebab akibat short kursi OL 230 

 

Dari hasil pengolahan data diperoleh 

informasi bahwa penyebab cacat adalah faktor 

manusia, mesin, metode. Oleh karena itu, perbaikan 

akan dilakukan dengan metode FMEA. Dengan 

mencari nilai RPN tertinggi dengan melibatkan 3 

parameter yaitu severity, occurance dan detection. 

Hasil perhitungan RPN adalah sebagai berikut. 

 

Tabel 2 Analisis dan intepretasi hasil FMEA dalam proses produksi kursi OL 203 

Penyebab 

masalah 

Mode 

kegagalan 
Efek kegagalan Akibat S O D RPN 

Man 

Operator tidak 

menjalankan 

SOP 

Terjadi deffect 

Produk (kursi 

tidak sesuai 

standar, terjadi 

short,gosong) 

Berkurangnya 

hasil produksi 

(kursi) 

4  7  2  56 

Machine 

  

  

Jalur angin 

tidak berjalan 

dengan baik 

Saat material di 

inject ke mould 

produk gosong di 

bagian samping 

kursi 

Produk deffect 

(kursi tidak 

sesuai standar) 

 5 6  5  150 

Waktu inject 

tidak stabil 

Terjadi deffect 

produk (terdapat 

bagian kursi yang 

tidak 

sempurna/short) 

Berkurangnya 

hasil produk 

(kursi) karena 

dilakukan 

setting ulang 

 7  8 7 392 

Kurangnya 

Perawatan 

mesin 

Kerusakan pada 

part mesin (limit 

switch) 

Berkurangnya 

hasil produksi 

karena proses 

produksi 

berhenti untuk 

perbaikan 

 3 4  2  24 

Metode 

  

Material 

terkontaminasi 

dengan material 

lain 

Terjadi deffect 

produk (terjadi 

bercak di kursi) 

Produk deffect 

(kursi tidak 

sesuai standar) 

 5 4  3  60 
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Kursi tidak kuat 

waktu uji beban 

100kg 

Kaki kursi patah 

karena tidak kuat 

menahan beban 

Setting ulang 

mesin mould 
 2 3  3  18 

Setelah mengetahui hasil perhitungan RPN, langkah selanjutnya adalah membuat pohon kesalahan 

untuk mengetahui lebih lanjut mengenai masalah cacat yang ada  

 
Gambar 4 Pohon kesalahan 

Setelah pohon kesalahan dibuat, masalahnya 

diketahui. Selanjutnya, membuat proposal 

perbaikan, agar proposal perbaikan dapat berjalan 

dengan baik, diperlukan rencana pengendalian yang 

diharapkan dapat memenuhi target yang diinginkan, 

yaitu mengurangi jumlah cacat pada proses 

produksi kursi OL 203 hingga mencapai spesifikasi 

yang diharapkan oleh perusahaan. Oleh karena itu, 

perlu diberikan rencana pengendalian yang 

diusulkan untuk menindaklanjuti usulan perbaikan 

tersebut. 

 

Tabel 3 Usulan perbaikan dan perencanaan pengendalian 

No Usulan Perbaikan Usulan Pengendalian 

1 
Membuat SOP setting yang jelas dan tertulis 

atau mengganti part yang bermasalah 

Supervisior melakukan pengawasan waktu 

setting mesin dan tim maintenance preventive 

dan corrective melakukan pengecekan mesin 

secara berkala. 

2 
Dilakukan perawatan mesin atau mengganti 

part yang bermasalah 

Tim maintenance preventive dan corrective 

melakukan pengecekan mesin secara berkala, 

ketika menemukan part yang bermasalah 

seperti switch rusak agar cepat melakukan 

perbaikan dan perawatan dengan baik. 

3 
Tempat mixing seharusnya tertutup agar 

kotoran atau debu tidak ikut tercampur 

Supervisior melakukan pengawasan waktu 

pencampuran material agar waktu 

pencampuran tidak ada bahan atau kotoran lain 

yang iut tercampur 

Operator tidak 
menjalankan SOP

Tidak ada
SOP tertulis

Kurangnya
pelatihan

Jalur 
pembuangan 

ngin 

Air tidak
menyemprot

Tempat 
mixing
terbuka

Banyak debu

Waktu inject tidak 
stabil

Material 
Terkontaminasi

Produk Deffect
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4 

Pengawas (Supervisior) membuat SOP yang 

jelas dan tertulis, pengawasan yang rutin oleh 

tenaga ahli 

Supervisior harus lebih sering keliling bagian 

produksi agar operator selalu menjalankan 

SOP yang sudah ada. 

Kesimpulan 
Dari hasil pengolahan data dapat 

disimpulkan bahwa deffect short (tidak penuh) 

adalah jenis deffect yang paling banyak terjadi pada 

produksi dengan total 296 kursi dan deffect yang 

paling sedikit adalah setting dengan total 16 kursi. 

Berdasarkan hasil tersebut dipilih deffect yang 

terbesar untuk diperbaiki. Usulan perbaikan yang 

diajukan dengan menggunakan teknik Failure Mode 

Effect and Analysis (FMEA) dan Fault Tree 

Analysis (FTA) untuk mengatasi deffect dengan 

penyebab kegagalan waktu inject tidak stabil 

dengan faktor machine yaitu dengan melakukan 

maintenance preventive dan corrective melakukan 

pengecekan mesin secara berkala dan mengubah 

settingan mesin agar material masuk kedalam 

cetakan kursi secara penuh. Untuk penyebab 

kegagalan jalur angin tidak berjalan dengan baik 

dengan faktor mesin, usulan perbaikannya adalah 

dengan melakukan maintenance preventive dan 

corrective melakukan pengecekan mesin secara 

berkala. Untuk penyebab kegagalan material 

terkontaminasi dengan material lain dengan faktor 

metode, usulan perbaikannya adalah membuat 

tempat mixing yang tertutup dan terdapat 

pengawasan selalu dari supervisior. Untuk 

penyebab kegagalan operator tidak menjalankan 

SOP dengan faktor man, usulan perbaikannya 

adalah dengan membuat SOP yang jelas dan tertulis 

serta melakukan pengawasan secara rutin terhadap 

operator. Untuk penyebab kegagalan kurangnya 

perawatan mesin dengan faktor machine, usulan 

perbaikannya adalah melakukan maintenance 

preventive dan corrective melakukan pengecekan 

mesin secara berkala. Untuk penyebab kegagalan 

Kursi tidak kuat waktu uji beban 100kg dengan 

faktor metode, usulan perbaikannya adalah dengan 

mengganti material yang kurang berkualitas dengan 

material yang berkualitas atau menggunakan 

material yang baru. 
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