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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PADA PROSES
PRODUKSI FORGING DENGAN METODE FMEA & 5-WHY
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'Program Studi DIII Teknik Mesin Kerjasama PT. Formosa Teknologi Central, Jurusan
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2Program Studi Sarjana terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,

Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Email: arya.yoga.sadhana.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Kualitas produk sangat krusial untuk menjaga efisiensi pada proses forging. Penelitian ini
dilatarbelakangi oleh tingginya tingkat produk cacat berdasarkan data historis perusahaan
selama satu tahun terakhir, dengan tujuan mengidentifikasi cacat dominan, menganalisis
akar penyebab, serta memberikan usulan. perbaikan.<Metode yang digunakan adalah
Failure Mode and Effect Analysis (EMEA) dan 5 Whys. Berdasarkan Diagram Pareto,
ditemukan tiga jenis cacat dominan.yaitu underfill, dent, dan./apping. Faktor penyebab
kegagalan proses, diidentifikasi menggunakan diagram fishbone. Selanjutnya, evaluasi
FMEA dilakukan dengan menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) berdasarkan faktor
Severity, Occurrence,.dan_Detection. Cacat-dengan.nilai- RPN tertinggi dianalisis' lebih
lanjut menggunakan metode 5 Whys untuk menemukan akar permasalahan secara
mendalam. Kesimpulannya, pendekatan FMEA dan 5 Whys mampu mengidentifikasi akar
masalah secara sistematis serta memberikan arah perbaikan yang efektif untuk menurunkan

tingkat kegagalan produksi dan meningkatkan efisiensi di lini forging.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Forging, FMEA, 5 Whys, Diagram Fishbone, Risk
Priority Number (RPN).
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Analysis of Quality Control in the Forging Production Process
Using FMEA and 5-Whys Methods

Arya Yoga Sadhana'), Azam Milah Muhammad'), Dan Nugroho Eko Setijogiarto?”)

IStudy Program Diploma III' Mechanical Engineering collaborationof PT. Formosa
Teknologi Central Study Program, Department of Mechanical Engineering, Jakarta State
Polytechnic, Ul Campus Depok, 16424

2Applied Bachelor's Degree Program in Manufacturing Engineering Technology,
Department of Mechanical Engineering, Jakarta State Polytechnic, JI. Prof. G. A.
Siwabessy, Ul Campus, Depok, 16425

Email: arya.yogassadhana.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

Product quality is crucial for maintaining efficiency in the forging process. Driven
by high defect rates over the past.year, this study aims to iden tify dominant defects,
analyze root causes, and propose improvements. The methodology integrates
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and the 5 Whys. Based on a Pareto
Chart, underfill, dent, and lapping were identified as_ the three most frequent
defects, with their causal factors mapped using a fishbone diagram. The FMEA
evaluated these ‘issues by calculating the Risk Priority Number (RPN) from
Severity, Occurrenceymand Detection factors. The highest RPN defect was-further
examined using the 5 Whys method to uncover the deep root cause. In conclusion,
the FMEA and 5 Whys approach systematically identifies root causes and provides
effective directions for improvement to reduce production failure rates and optimize

efficiency in the forging line.

Keywords: Quality Control, Forging, FMEA, 5 Whys, Fishbone Diagram, Risk
Priority Number (RPN).
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan inovasi terhadap industri manufaktur semakin ketat, Perusahaan di
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tuntut untuk menghasilkan produk dengan kualitas tinggi namun tetap efisien secara biaya.
Proses Forging merupakan salah satu pembentukan logam yang krusial dan membutuhkan
skill yang tinggi dan juga tata cara pengendalian kegagalan dalam efisicsnsi waktu yang di
butuhkan untuk mengerjakan benda kerja. Salah satu faktor terpenting dalam proses
produksi ialah kualitas./Apabila produk mengalami kegagalan atau kecacatan maka akan

mengakibatkankerugian pada perusahaan [1]. Produk cacat ialah produk yang di sebabkan

eyieyer uabap Niuyaiijod uizi edue)

oleh proses pembuatan yang tidak memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Jika
pelanggan’ merasa bahwa produk  tersebut tidak dapat digunakan sesuai dengan

kebutuhannya. Maka produk tersebut akan dianggap sebagai produk cacat.

Dari data produksi periode tahun 2025 mendapatkan beberapa data hasil produksi
setiap bulan dari periode 1 tahun Perusahaan ini dapat menghasilkan 7.657.245 produk

setiap tahunya seperti table berikut:

Table 1. 1 Data Produksi 2025
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Jumlah Produk
Bulan Total Produksi Cacat
JANUARI 611.299 15.881
FEBUARI 744.848 13.061
MARET 685.315 17.269
APRIL 588.017 12.938
MEI 711.212 15.198
JUNI 683.498 13.596
JULI 735.438 11.941
AGUSTUS 632.254 11.039
SEPTEMBER 647.876 11.650
OKTOBER 670.399 10.706
NOVEMBER 518.956 9.831
DESEMBER 428.142 9.046
Total 7.657.254 152.156

(Sumber: Data Produksi 2025)

Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan cacatnya suatu produk dalam suatu
proses produksi. yaitu bahan baku, mesin, peralatan, manusia, dan lingkungan. Untuk
menjaga kestabilan dan kualitas serta meminimalisir kesalahan tersebut dan

memaksimalkan waktu yang di gunakan. Tentunya perlu mempertahankan dan
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meningkatkan kualitas agar dapat terus bersaing dengan Perusahaan lain dan menjaga
kepercayaan konsumen. Salah satu kegiatan untuk menciptakan mutu yang sesuai dengan
standar ialah menerapkan sistem menejemen mutu yang sesuai sasaran, bertahap, dan
inovatif untuk mencegah dan menmecahkan masalah yang dihadapi Perusahaan.[2]
Perusahaan sebagai obyek penelitian saat ini adalah Perusahaan yang
menghasilkan spare-part untuk kendaraan.roda dua, dan hook untuk towing, dan crane
tersebut selalu berusaha untuk menjaga kualitas untuk mencapai kepuasan pelanggan. Pada

proses produksi meliputi:
Cutting-Heatting-Brushing-Roll-Bending-Forging-Press-AirHammer-Oil Hammer:

Berikut dokumentasi proses produksi pada divisi Forging:

Gambar 1. 1 Proses Produksi Lini Forging

Sumber: Dokumentasi pribadi

Proses forging adalah salah satu metode pembentukan logam penting di industri
manufaktur komponen, terutama untuk.sektor otomotif dan heavy equipment. Forging
memerlukan pengerjaan material pada kondisi tekanan tinggi dan pengendalian parameter
seperti suhu, tekanan, serta waktu proses yang presisi untuk memastikan sifat mekanik dan
dimensi produk sesuai standar..Studi kasus menunjukkan bahwa reduksi variasi‘dan cacat

dalam proses forging sangat menantang karena kompleksitas prosesnya. [3]

Upaya-upaya penurunan kecacatan produk telah banyak di bahas oleh para peneliti
sebelumnya. Hasil penelitian ini diperoleh beberapa jenis cacat yang terindentifikasi yakni
seperti Underfill, Cacat/Dent, Lapping, Bopeng, Setting, Trimming, Missmatch/miring,
Overheat, Thickness, Bending, Logo tipis, Tidak terproses forging, Cacat Conveyor, dan

Pen macet.. Penyebab dari kecacatan tersebut terdapat beberapa faktor yakni: operator,
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bahan baku, dan juga die yang sangat berpengaruh pada saat proses pembentukan material

pada saat di lakukan proses penempaan.[4]

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan Latar belakang diatas, permasalahan yang timbul dalam melakukan

Analisis pengendalian produk pada proses Forging yaitu:

1.Bagaimana cara identifikasi kegagalan‘dalam proses produksi forging?

2. Gangguan apa saja yang mempengaruhi kegagalan dalam sistem produksiyforging?

3. Apa tindakan perbaikan yang tepat untuk mengurangi kegagalan proses forging?

Tujuan yang ingini dicapai penulis dalam penyusunan tugas akhir adalah sebagai berikut:

1.3 Tujuan Penelitian

I.

Mengetahui presentase. kegagalan “proses produksi.. Forging. pada.. industri
manufaktur.

Mengetahui Gangguan apa saja yang.mempengaruhi kegagalan dari proses
produksi forging.

Mengetahui Akar Penyebab Masalah dengan 5-Whys dan tindakan perbaikannya.

1.4 Batasan Masalah

1. Hanya Mengetahui gangguan apa saja yang terjadi saat proses produksi.

2. 'Penelitian ini hanya menggunakan metode. FMEA \untuk mencari prioritas

perbaikan dari proses forging.

. Penelitian ini berfokus pada pemberian usulan perbaikan (action plan) mendalam

berdasarkan akar masalah yang ditemukan lewat J-Whys, dan tidak mencakup
tahap eksekusi implementasi fisik atau_evaluasi pasca-implementasi nyata di

perusahaan.

1.5 Metode Penulisan

Dalam penulisan tugas akhiriniypenulis menggunakan.beberapa metode seperti:

Studi lapangan, dengan cara mengumpulkan data-data pada Lokasi.

Studi Literatur dengan cara mengumpulkan data dari sumber-sumber literatur
terkait.

Pengumpulan data reject periode 1 tahun pada tahun 2025 dengan merekapitulasi
data keseruluhan dan membuat pareto chart untuk mengetahui produk apa saja

yang memiliki tingkat kerusakan yang paling sering terjadi.
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Mewanwancarai pihak terkait untuk menunjang metode FMEA dan penyelesaian
masalah dengan 5-Whys.
Konsultasi langsung dengan dosen pembimbing dan pihak-pihak terkait yang

terlibat dalam penyusunan tugas akhir.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan tugas akhir “Analisis Pengendalian Kualitas Produk Pada

Proses Produksi Forging MenggunakanMetode FMEA dan 5-Whys ™ adalah:

1.

BAB I : PENDAHULUAN Bab ini membahas tentang latar belakang, maksud dan
tujuan, metode penelitian dan sistematika penulisan laporan tugas akhir.

BAB II' : .- TINJAUAN/PUSTAKA Bab ini berisi landasan teori terkait proses
pengendalian produksi pada forging yang dimana penulisy menganalisis
permasalahan rejeck pada produk sesuai periodenya.

BAB II1 : METODOLOGI PENGERJAAN Bab ini berisi cara untuk mengetahui
hasil dari suatu permasalahan,yang meliputi langkah-langkah pengerjaan,
prosedur pengambilan data atau sampel dan juga teknik analisis sampel.

BAB IV : PEMBAHASAN Bab:ini.membahas proses dan hasil dari rancang
bangun yang dilakukan, serta sesuai dengan tujuan tugas akhir.

BAB V : PENUTUP Bab ini berisi kesimpulan yang dapat diambil dan saran-saran
yang dapat diberikan berdasarkan hasil tinjauan.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Dari pembahasan yang telah dilakukan pada tahap sebelumnya maka dapat
dipahami bahwa faktor terjadinya kerusakan produk pada produksi Forging di PT. X
menggunakan metode Failure Mode and effect Analysis«(FMEA) dan 5-Whys, Hasil
menunjukan bahwa identifikasi presentase kegagalan dari data“periode tahun 2025
Berdasarkan Diagram Pareto,ditemukan jenis cacat paling dominan adalah cacat Underfill
dengan presentase cacat.sebesar 68,7% dengan jumlah 82100, Cacat/Dent ‘dengan
presentase 10,0% dengan jumlah_cacat 11952, Lapping dengan presentase cacat 8,3%

dengan jumlah 9872. terhadap pengendalian kerusakan meliputi Underfill, Cacat/Dent, dan
Lapping.

Dari Hasil analysis® menggunakan metode FMEA (Failure Mode and effect
Analysis) untuk mencari prioritas perbaikan.utama dari 13 cacat yang teridentifikasi, dari
hasil survei lapangan dan melakukan wawancara kepada pihak terkait mendapatkan 3 jenis

kecacatan utama seperti:

1. Underfill: Kegagalan pada tahap ini memperoleh nilai RPN 504, sehingga menjadi

menjadi prioritas utama untuk dilakukan tindakan perbaikan.

2. Cacat/Dent: Kegagalan ini ymerupakan faktor.yang harus diperhatikan serta dapat
menyebabkan permasalahan pada produksi-dan kualitas barang, yaitu ditunjukan oleh

nilai RPN Tertinggi kedua sebesar 441 .

3. Lapping: Kelalaian oprator pada saat proses pemotongan material yang bisa berdampak
ke kerusakan mesin coilling yang menyebabkan material tersangkut dan mempengaruhi

proses jalannya produksi dari kegagalan tersebut mendapat nilai RPN sebesar 378.

Tingginya kerusakan:tersebut faktor utamanya adalah dari.manusia, metode,
mesin, material, dan lingkungan:~Masing-masing kerusakan«tersebut memunculkan
beberapa faktor meliputi SOP Pengerjaan tidak tepat, Suhu pemanasan material tidak tepat,
Oprator tidak teliti pada saat pengerjaan, Tidak menjaga kebersihan die, danTerjadi
kelolosan material yang memiliki lipatan sehingga menyebabkan tersangkut pada mesin

Heatting.

Selanjutnya berdasarkan hasil usulan tindakan perbaikan dengan menggunakan

metode 5-Whys untuk mengurangi kerusakan dan meningkatkan kualitas operator perlu
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melakukan kalibrasi mingguan sensor suhu induction heater dan memasang visual alarm
indikator batas suhu minimum untuk mengurangi kecacatan Underfill, perlu ada tambahan
terkait kerusakan Dent yang dimana pada keranjang penampungan untuk Memasang
lapisan karet peredam (rubber padding) pada seluncuran dan bak penampung, serta
mendesain ulang sudut agar dapat menurunkan cacat/dent pada produksi selanjutnya, dan
untuk kerusakan Lapping perlu Menginstalasissistemwautomatic air blow spray yang
terintegrasi dengan sensor langkah (stroke)mesin forging untuk memastikan pembersihan

die sempurna.

Selanjutnya untuk memaksimalkan dari hasil analisis dan evaluasi yang, telah
dipaparkan, saran yang direkomendasikan untuk penelitian selanjutnya serta usulan
perbaikan bagi perusahaan mencakup dua aspek utama. Pertama, menerapkan lembar
pemeriksaan (checksheet) terstruktur guna membantu operator atau pekerja dalam mendata
secara mendalam terkait potensi_penyimpangan dan moda kegagalan yang terjadi di
sepanjang proses produksi. Kedua, mengadakan program pelatihan khusus (training) dan
diskusi terarah (brainstorming) bagi para pekerja. Pelatihan ini bertujuan untuk
meningkatkan efisiensi dan pemahaman teknis terhadap implementasi metode Failure
Mode and Effect Analysis (EMEA) serta 5-Whys, sehingga pekerja dapat mengidentifikasi
kegagalan produksi lebih awal dan mencegah terulangnya kesalahan serupa pada periode

produksi mendatang.

5.2 Saran

1. Realisasi Pembaruan Fasilitas Fisik Lini Forging Perusahaan diharapkan dapat
merealisasikan investasi penambahan lapisan ‘karet peredam (rubber padding)
pada bak penampungan pasca-frimming untuk meredam benturan pemicu cacat
Dent, serta melakukan pengadaan instalasi. sistemsautomatic air blow spray
terintegrasi sensor langkah (stroke) untuk meminimalkan cacat Lapping.

2. Penerapan dan Kedisiplinan Lembar Kontrol (Checksheet). Perusahaan di harapkan
untuk mengimplementasikan  Checksheet»control harian yang telah.penulis
rangcang. Pengisian Checksheet ini harus dilakukan secara disiplin oleh oprator
sebelum dan sesudah (shiff) guna meningkatkan aspek deteksi dini terhadap proses
forging.

3. Penetapan Jadwal Kalibrasi dan Perawatan Preventif Berkala: Melakukan
penjadwalan ketat untuk kalibrasi mingguan pada sensor suhu induction heater

guna menghindari fluktuasi panas material yang memicu cacat Underfill, serta
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menetapkan prosedur pembersihan die secara berkala di sela-sela siklus
penempaan.
4. Evaluasi Dampak Aktual Pascaimplementasi: Mengingat penurunan nilai RPN

dalam penelitian ini masih berbasis simulasi proyeksi kualitas, penelitian

- 4
Q
=
2]
=
Q

selanjutnya diharapkan dapat melakukan audit kualitas aktual di lapangan

pascaimplementasi fisik untuk memvali ivitas penurunan nilai RPN dan

defect rate secara riil.
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Lampiran 2. Pemaparan Hasil Pembuatan Checksheet

Kapala bagian Forging.

LAMPIRAN

Lampiran 1. Pengerjaan Rekapitulasi Data Produksi Forging dan Wawancara Bersama

Lampiran 4. Wawancara Hasil Nilai RPN

Ari Hammer

Volume billet kurang/

benda kerja tidak
dapat digunakan atau

Operator terlalu
teburu-buru pada

Pengecekan benda kerja setiap 100
kali pengerjaan, dan memastikan

Underfill | temperatur tempa | di perbaiki langsung | 8 91 9 . N Visual
N saat pengerjaan operator menempatkan benda kerja
terlalu rendah. masuk ke kategori benda kerja. dengan benar.
NG.
Benturan antar produk| Benda kerja rusak Pengecekan benda kerja yang telah di
) Brnturan antar kerjakan saat proses pemindahan ke
. saat proses atau penyok, tidak L .
Lapping q L . 8] 8 benda kerja di proses selanjutnya dan memastikan | Visual
Pcm‘“d‘aha" bl?? digunakan atau di keranjang agar operator tidak melempar benda
(Loading). kirim ke custommer. Kerja ke keranjang
Material menempel ke
benda kerja sehingga
Penyemprotan die | menghambat proses adanya kotoran di Pengecekan lanjutan dengan
Lanpin tidak merata/ material | pengerjaan untuk " permukaan die yang mesin magnaflug untuk K;:Zi:“‘i‘
i . . . .
ppitie terlipat saat benda kerja menyebabkan memastikan retakan halus di Magnaflug
penempaan. selanjutnya dan terjadi kecacatan. benda kerja.

membuat efektifitas
waktu terhambat
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Lampiran 3. Pengolahan Data Bulanan Produksi Forging

o
~
D. No Nama No No Qty Standar  Target Aktual Persentase ‘
!J -' I v Produksi i ifg g ieg | ) i . v‘
-+ U T o 9' % g 05 Februari 2026 VI 3 1.Eko Sulistyo GM-HT 4 B 923 5 17 928 2.096 1.722 54% 345
g . 2 F 06 Februari 2026 VI 1 1.Suwanto GM-HT 4 3 3.143 1 - 3.144 2.096 2.845 110% 570
bel 2 F g - Q 3 06 Februari 2026 VI 3 1.Eko Sulistyo GM-HT 4 3 1.098 2 = 1.100 2.096 1.347 81% 270
o9 - = g v —1 13 Februari 2026 VI 1  1.Febby Ferdian GM-HT 5 1 2.346 5 - 2.351 2.096 2.845 82% 570
ﬁ'g Q g Q -+ = 13 Februari 2026 VI 3 1.Suwanto GM-HT 5 1 2.353 11 2 2.364 2.096 2.395 98% 480
5' 5 f=A 3 e x 19 Februari 2026 VI 1 1.Suwanto GM-HT 6 1 2.404 1 - 2.405 2.096 2.994 80% 600
5 .a' .g D %2 19 Februari 2026 VI 3 1.Febby Ferdian GM-HT 6 1 1.763 5 5 1.768 2.096 2.395 74% 480
gg Q9 553 'U 20 Februari 2026 VI 1  1.Suwanto GM-HT 6 1 572 1 . 573 2.096 599 96% 120
—{7=] = =Q g 28 Februari 2026 VI 1  1.Febby Ferdian GM-HT 7 1 337 = = 337 2.096 749 45% 150
g e = g 5 =. 28 Februari 2026 VI 3 l.Suwanto GM-HT 7 1 2.096 4 B 2.100 2.096 2.096 100% 420
=3 &< - M
Sc 9o
=g Ae A
=3 So \
z 5 2 E g- E. - BPongkar - Pemanaf Settin~_ Cari Ting~* Perbaike= Pole~_ Pindafhv Totalv‘
) 3 = = x asang pro
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esazy 2 1 ; :
= = T 2 2
L-s ES (3] fD 2 3 5 35 10 10 55
o3 g 3 . Q 3 8 u -
5 [ = g'. g (] 1 1 15 10 25
=3 PQun = 5 5 2
gg g g e : ' 1 40 10 10 e(;
= 37T < Q 4 4 b
T = 0c
Q9 5 35 5 x
3 Q. Q . . . . .
< e s z = Lampiran 4. Data Reject Produksi Forging Periode 2025
5 = =+
~ - f"Q Q Spek Fijek Bulan
g 0 S99 Januari Febuari Paret April hdei Juni Juli Agustus| Septernber | Oktober |Movernber| Desernben
o 3 % - Underfill 8749 7751 E728| B305) 7773 BERF| 7523 R0Z E914| 5330 5419 4702
g @ 7 < DLogo Eik] 5 i
Q s S@ Bopeng 812 174 GE0] 443 184 T4 200 122 257 195 109 170
0 9o % 5' Benghkok 143 258 583 563 391 245 180 136 120 174 94
S o == Lapping 528 539 801 13 1853 838 434 740 824 915 E22 E72
g = 9 3 CrackiFetak E] 4 95 1 5 1 2
Y ? ? s CacatDent 077 1450 2012 1229 1044 ES4) 1233 1348 [ 807 383
S =TT (-] Forging 568 103 464 78 286 29 125 2 213 23 457 16
g 3 g o Bending 70 115 13 114 213 140 124 168 g
— C.Conveyor 1 g 2 Ei ] 1 3 4 & 14
_C‘ ;- %% C.Trimming 5 38 33 338 220 233 113 231 133 134 118 103
= 0
c .y 4 257 [
= A g S 270 252 167 m
= % F =] Mizsmatchidiring 114 172 323 ] 401 110 94 103 48 12 2B 45
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