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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 (FMEA) dan 5 Whys. Berdasarkan Diagram Pareto, 

ditemukan tiga jenis cacat dominan yaitu underfill, dent, dan lapping. 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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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, Occurrence, and 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 

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 efisiesnsi 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 

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

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 

Bulan Total Produksi 

Jumlah Produk 

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: 

 

 

 

 

 

 

 

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, 

Gambar 1. 1 Proses Produksi Lini Forging 
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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 produksi forging? 

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 

1. Mengetahui presentase kegagalan proses produksi Forging pada industri 

manufaktur. 

2. Mengetahui Gangguan apa saja yang mempengaruhi kegagalan dari proses 

produksi forging. 

3. 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. 

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

berdasarkan akar masalah yang ditemukan lewat 5-Whys, dan tidak mencakup 

tahap eksekusi implementasi fisik atau evaluasi pasca-implementasi nyata di 

perusahaan. 

1.5 Metode Penulisan 

 Dalam penulisan tugas akhir ini, penulis menggunakan beberapa metode seperti: 

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

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

terkait. 

3. 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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4. Mewanwancarai pihak terkait untuk menunjang metode FMEA dan penyelesaian 

masalah dengan 5-Whys. 

5. 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 Menggunakan Metode 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.  

2. BAB II : TINJAUAN PUSTAKA Bab ini berisi landasan teori terkait proses 

pengendalian produksi pada forging yang dimana penulis menganalisis 

permasalahan rejeck pada produk sesuai periodenya.  

3. BAB III : 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.  

4. BAB IV : PEMBAHASAN Bab ini membahas proses dan hasil dari rancang 

bangun yang dilakukan, serta sesuai dengan tujuan tugas akhir.  

5. BAB V : PENUTUP Bab ini berisi kesimpulan yang dapat diambil dan saran-saran 

yang dapat diberikan berdasarkan hasil tinjauan.  

6. DAFTAR PUSTAKA  

7. 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 merupakan 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 Menginstalasi sistem automatic 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 (FMEA) 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-trimming untuk meredam benturan pemicu cacat 

Dent, serta melakukan pengadaan instalasi sistem automatic 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 (shift) 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 

selanjutnya diharapkan dapat melakukan audit kualitas aktual di lapangan 

pascaimplementasi fisik untuk memvalidasi efektivitas penurunan nilai RPN dan 

defect rate secara riil. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Pengerjaan Rekapitulasi Data Produksi Forging dan Wawancara Bersama 

Kapala bagian Forging. 

 

Lampiran 2. Pemaparan Hasil Pembuatan Checksheet  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 4. Wawancara Hasil Nilai RPN 

 

No Machine 

Jenis Cacat 

(Failure 

Mode)

Faktor Penyebab Efek 

Dominan
Effect (S)

Potential Cause (S) of 

Failure
Current Process Control (prevention)

Current 

Process 

Control 

(Detection)

RPN (Before)

R1 R2 R3 R4 R5
Rata-

Rata
R1 R2 R3 R4 R5

Rata-

Rata
R1 R2 R3 R4 R5

Rata-

Rata
RPN= S*O*D

1. Underfill

Volume billet kurang/ 

temperatur tempa 

terlalu rendah.

benda kerja tidak 

dapat digunakan atau 

di perbaiki langsung 

masuk ke kategori 

NG.

8 9 7 9 9 9

Operator terlalu 

teburu-buru pada 

saat pengerjaan 

benda kerja.

8 8 7 9 8 8

Pengecekan benda kerja setiap 100 

kali pengerjaan, dan memastikan 

operator menempatkan benda kerja 

dengan benar.

Visual 7 6 7 7 8 7
RPN= 9 x 8 x 7 = 

504

2. Lapping

Benturan antar produk 

saat proses 

pemindahan 

(Loading).

Benda kerja rusak 

atau penyok, tidak 

bisa digunakan atau di 

kirim ke custommer.

8 7 6 8 8 8

Brnturan antar 

benda kerja di 

keranjang

6 7 5 7 7 7

Pengecekan benda kerja yang telah di 

kerjakan saat proses pemindahan ke 

proses selanjutnya dan memastikan 

agar operator tidak melempar benda 

kerja ke keranjang

Visual 8 7 7 6 7 7
RPN= 8 x 7 x 7 = 

392

3. Lapping

Penyemprotan die 

tidak merata/ material 

terlipat saat 

penempaan.

Material menempel ke 

benda kerja sehingga 

menghambat proses 

pengerjaan untuk 

benda kerja 

selanjutnya dan 

membuat efektifitas 

waktu terhambat

8 7 8 8 7 8

adanya kotoran di 

permukaan die yang 

menyebabkan 

terjadi kecacatan.

5 6 7 7 7 7

Pengecekan lanjutan dengan 

mesin magnaflug untuk 

memastikan retakan halus di 

benda kerja.

Visual & 

Machine 

Magnaflug

5 6 6 6 7 6
RPN= 8 x 7 x 6 = 

336

S (Bf) O (Bf)

Ari Hammer

D (Bf)
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Lampiran 3. Pengolahan Data Bulanan Produksi Forging 

 

 

Lampiran 4. Data Reject Produksi Forging Periode 2025 

  

  

No Nama No No Standar Target AktualPersentase Jumlah

Produksi Line Shift Group Kode  Lot  Dies 
 OK 

Counter 

 Rijek 

Frg 

 Rijek 

Sort 

 Total 

Produksi 

 Target 420 

Menit 
 per Menit 

per 

proses
Jam Kerja

05 Februari 2026 VI 3 1.Eko Sulistyo GM-HT 4 3 923          5          17        928         2.096         1.722             54% 345            

06 Februari 2026 VI 1 1.Suwanto GM-HT 4 3 3.143       1          -      3.144      2.096         2.845             110% 570            

06 Februari 2026 VI 3 1.Eko Sulistyo GM-HT 4 3 1.098       2          -      1.100      2.096         1.347             81% 270            

13 Februari 2026 VI 1 1.Febby Ferdian GM-HT 5 1 2.346       5          -      2.351      2.096         2.845             82% 570            

13 Februari 2026 VI 3 1.Suwanto GM-HT 5 1 2.353       11        2          2.364      2.096         2.395             98% 480            

19 Februari 2026 VI 1 1.Suwanto GM-HT 6 1 2.404       1          -      2.405      2.096         2.994             80% 600            

19 Februari 2026 VI 3 1.Febby Ferdian GM-HT 6 1 1.763       5          5          1.768      2.096         2.395             74% 480            

20 Februari 2026 VI 1 1.Suwanto GM-HT 6 1 572          1          -      573         2.096         599                 96% 120            

28 Februari 2026 VI 1 1.Febby Ferdian GM-HT 7 1 337          -      -      337         2.096         749                 45% 150            

28 Februari 2026 VI 3 1.Suwanto GM-HT 7 1 2.096       4          -      2.100      2.096         2.096             100% 420            

Qty

Ganti Dies

Oven Sikat Roll Bending Setting M.forging
M.trimmi

ng 

Conveye

r
Underfill Total Persiapan

Bongkar 

Pasang

Pemanas

an
Setting Cari Tinggi Perbaikan Poles

Pindah 

prof
 Total

2            2               4             30                  15           15           60            

1               1             -               

2               2             -               

2            3               5             35                  10           10           55            

3               8            11           -               

1               1             15           10           25            

5               5             -               

1               1             -               

-              40                  10           10           60            

4               4             -               

Rijek Produksi
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