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ABSTRAK

UMKM Chellbie merupakan industri rumahan yang bergerak di bidang produksi sandal kulit dengan skala
menengah. Dalam proses produksinya, perusahaan sering menghadapi masalah kecacatan produk (defect) yang
melebihi batas toleransi maksimal sebesar 5%, sehingga berdampak pada penurunan efisiensi, peningkatan biaya
produksi, dan penurunan kepuasan pelanggan. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dan mengendalikan
jenis-jenis kecacatan produk sandal kulit dengan menerapkan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
dan Root Cause Analysis (RCA). Metode FMEA digunakan untuk mengidentifikasi mode kegagalan dan
menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) berdasarkan tiga parameter utama: Severity (S), Occurrence (O),
dan Detection (D). Sementara itu, metode RCA digunakan untuk menelusuri akar penyebab dari jenis kegagalan
dengan pendekatan 5 Whys dan diagram tulang ikan (fishbone diagram). Data yang digunakan diperoleh dari
produksi bulan Juni hingga Desember 2024. Hasil analisis menunjukkan bahwa jenis defect yang paling dominan
meliputi: aksesoris sandal rusak, sisa lem meluber di sisi sandal, katoan tidak melekat, sablon meluber, dan upper
yang tidak melekat sempurna dengan sol. Nilai RPN tertinggi ditemukan pada faktor material dan manusia, dengan
nilai mencapai 900. Berdasarkan RCA, penyebab utama dari kegagalan tersebut berasal dari rendahnya kualitas
bahan baku, tidak digunakannya SOP, serta kurangnya pelatihan operator. Penelitian ini menghasilkan
rekomendasi perbaikan berupa penerapan SOP secara konsisten, pengawasan terhadap bahan baku dan supplier,
perawatan mesin secara berkala, serta pengendalian lingkungan kerja. Implementasi metode FMEA dan RCA
secara terpadu terbukti mampu menurunkan potensi defect dan meningkatkan mutu produk sandal kulit di UMKM
Chellbie.
Kata kunci: Kualitas, Defect, FMEA, RCA, Sandal Kulit

ABSTRACT

UMKM Chellbie is a home-based small-to-medium enterprise engaged in the production of leather sandals.
Throughout its manufacturing process, the company frequently encounters product defects exceeding the
maximum tolerance limit of 5%, leading to inefficiencies, increased production costs, and a decline in customer
satisfaction. This study aims to analyze and control the occurrence of product defects by implementing the Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) method in conjunction with Root Cause Analysis (RCA). The FMEA method is
employed to identify failure modes and calculate the Risk Priority Number (RPN) by assessing three key
parameters: Severity (S), Occurrence (O), and Detection (D). Meanwhile, RCA is used to investigate the
underlying causes of each failure through the application of the 5 Whys technique and the fishbone diagram. The
data analyzed in this research was collected from the production process between June and December 2024. The
findings indicate that the most frequent types of defects include damaged accessories, excessive adhesive residue
on the sandal edges, poorly bonded katoan layers, blurred or overflowing brand stamps, and improper adhesion
between the upper and sole. The highest RPN values were identified under the categories of material quality and
human factors, reaching scores up to 900. RCA revealed that the principal causes stem from substandard raw
materials, inconsistent adherence to standard operating procedures (SOP), and inadequate worker training. This
study proposes corrective actions such as strict enforcement of SOPs, monitoring of material quality and supplier
reliability, regular maintenance of production equipment, and environmental control within the workspace. The
integrated application of FMEA and RCA has proven effective in reducing the likelihood of defects and improving
product quality within UMKM Chellbie’s leather sandal production process

Keywords: Quality,Defect, FMEA,RCA Lather Sandal
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1. PENDAHULUAN

Persaingan industri alas  kaki,
khususnya produksi sandal kulit di
Indonesia, semakin meningkat seiring
dengan perkembangan teknologi dan
kemudahan akses pemasaran melalui
internet. Salah satu tantangan terbesar
yang dihadapi oleh pelaku industri
adalah menjaga kualitas produk agar
tetap kompetitif di pasar. Kualitas
produk menjadi faktor utama dalam
menentukan kepuasan pelanggan dan
daya saing perusahaan. Produk yang
mengalami kecacatan (defect) tidak

hanya menurunkan kepercayaan
konsumen, tetapi juga meningkatkan
biaya  produksi akibat  proses

perbaikan atau pengerjaan ulang.

UMKM Chellbie merupakan industri
rumahan yang bergerak di bidang
produksi sandal kulit yang berlokasi
di Sooko, Mojokerto. Berdiri sejak
tahun 2011, UMKM ini memproduksi
berbagai jenis sandal seperti sandal
wedges, flat, slop, dan sandal jepit
pria. ~ Namun  dalam  proses
produksinya, UMKM Chellbie masih
sering mengalami  permasalahan
berupa produk cacat yang melebihi
batas toleransi maksimal 5%,
sehingga berdampak pada
peningkatan  biaya, penurunan
efisiensi, dan turunnya tingkat
kepuasan pelanggan.

Beberapa jenis kecacatan produk
yang sering ditemukan antara lain
adalah jahitan kap yang rusak,
aksesoris sandal yang  rusak,
pemotongan kap yang tidak presisi,
katoan yang tidak melekat, sablon

merek yang miring atau meluber, lem
yang meluber di sisi sandal, produk
yang terlihat kotor, hingga kardus
kemasan yang rusak. Tingginya
tingkat kecacatan ini menunjukkan
perlunya penerapan sistem
pengendalian kualitas yang lebih
efektif dan sistematis.

Metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) dan Root Cause
Analysis (RCA) merupakan dua
pendekatan yang dapat digunakan

untuk menganalisis dan
mengendalikan potensi  kegagalan
dalam proses produksi. FMEA

digunakan untuk mengidentifikasi
mode kegagalan dan menghitung
tingkat risiko menggunakan
parameter Severity (S), Occurrence
(O), dan Detection (D), yang
kemudian menghasilkan Risk Priority
Number (RPN) sebagai indikator
prioritas perbaikan. Sementara itu,
RCA berperan dalam menelusuri akar
penyebab kegagalan melalui analisis
sebab-akibat dan teknik 5 Whys.

Penelitian  ini  bertujuan  untuk
menerapkan metode FMEA dan RCA
secara terpadu dalam  rangka
mengidentifikasi, menganalisis, dan
merumuskan solusi untuk
menurunkan  tingkat  kecacatan
produk sandal kulit di UMKM
Chellbie. Dengan penerapan metode
ini, diharapkan dapat meningkatkan
mutu produk, menekan Kkerugian
akibat defect, dan meningkatkan daya
saing UMKM Chellbie di pasar

2. METODOLOGI PENELITIAN
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Penelitian ini dilakukan di UMKM
Chellbie, sebuah usaha mikro Kkecil
menengah yang bergerak di bidang produksi
sandal kulit di Kecamatan Sooko, Kabupaten
Mojokerto. Penelitian menggunakan
pendekatan kuantitatif deskriptif dengan
metode studi kasus, bertujuan untuk
mengidentifikasi, menganalisis, dan
memberikan solusi terhadap permasalahan
kecacatan produk menggunakan kombinasi
metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA).

Jenis penelitian ini adalah penelitian
deskriptif kuantitatif, dengan tujuan
memetakan permasalahan  kecacatan
produk, menghitung tingkat risiko
kegagalan, serta menemukan akar
penyebab defect yang terjadi dalam
proses produksi sandal kulit. Data yang
digunakan dalam penelitian ini terdiri
dari: Data Primer, diperolen melalui
observasi langsung terhadap proses
produksi, dokumentasi produk cacat, dan
pengisian kuesioner oleh karyawan yang
terlibat di lini produksi. Data Sekunder,
meliputi data jumlah produksi dan data
kecacatan produk sandal kulit periode
Juni  hingga Desember 2024 yang
diperoleh dari catatan administrasi
UMKM Chellbie.

FMEA (Failure Mode Effect Analiysis)

Failure Mode Effect Analiysis (FMEA)
adalah teknik untuk meningkatkan
fungsionalitas proses dan memastikan
keamanan dengan  mengidentifikasi
potensi kegagalan atau yang disebut
mode kegagalan dalam suatu proses,
penggunaan efektif pada metode Failure
Mode and Effect Analiysis (FMEA)
dapat mencegah serta meminimalisir
terjadinya resiko kegagalan dan menekan
kemungkinan terjadinya kegagalan total
pada suatu proses. Metode FMEA
merupakan tahapan penentuan dan
perhitungan tingkat keparahan cacat
produk (Severity), rentang terjadinya
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cacat produk (Occurance), dan rentang
deteksi kecacatan produk (Detection).
Nilai Risk Prority Number (RPN) didapat
dari mngalihkan nilai Sevrity,occurance
dan nilai detection. Risk Priority Number
(RPN) merupakan nilai yang digunakan
untuk menentukan prioritas dari suatu
kegagalan.RPN di gunakan hanya untuk
merangking tingkat potensi kegagalan
dalam suatu proses. Untuk mendapatkan
nilai RPN tertinggi adalah mengunakan
rumus sebagai berikut :

RPN=Sx0OxD
RCA (Root Cause Analiysis)

Teknik Root Cause Analisis (RCA)
digunakan untuk mencari penyebab yang
merupakan akar permasalahan utama dari
peristiwa resiko serta menggali sebanyak
mungkin alasan penyebab terjadinya
suatu peristiwa resiko tersebut. Untuk
dapat mengetahui asal usul terjadinya
permasalahan pada proses produksio
manufaktur dapat menggunakan metode
Root Cause Analiysis (RCA) karena
dengan metode ini dapat dilakukan
pengukuran produktivitas dengan baik
dan benar, serta dapat menetukan dan
mengetahui kuantitas produk yang dapat
dihasilkan. Untuk menemuklan awal
terjadinya kesalahan yang pasti menjadi
akar penyebab dari sebuah kegagalan
sistemm atau peralatan dapat digunkan
metode Root Cause Analiysis (RCA)
karena metode ini memiliki langkah
penyelesaian yang tersetruktur dengan
baik. Meningkatkan keandalan dari
sebuah sistem adalah tujuan utama dari
Root Cause Analiysis (RCA) sehingga
akan meningkatkan kualitas pengguna
dari sistem tersebut. Setiap adanya
penyebab kegagalan yang muncul, maka
akan dilakukan investigasi dan akan
dilaporkan untuk secepat mungkin
dilakukan identifikasi langka perbaikan
yang tepat guna mencega dan



E -ISSN : 2746-0835
Volume 5 No 4 (2024)

JUSTI (Jurnal Sistem Dan Teknik Industri)

meminimalisir  terunglanya kejaadian
yang sam  serta  juga  dapat
mengoptimalkan dalam hal perlindungan
kesehatan, keselamatan pekerjaan dan
lingkungan.

Gambar 1. Diagram Alir penelitian

Penelitian diawali dengan melakukan
observasi langsung terhadap proses
produksi sandal kulit di UMKM Chellbie.
Dari hasil observasi ditemukan adanya

permaszlahan

|

| Analizis dan interprestasi |

I

| Eesimpulan dan saran |

tingkat kecacatan produk (defect) yang
melebihi batas toleransi perusahaan
(maksimal 5%). Peneliti mengumpulkan
informasi lebih lanjut mengenai proses
produksi, bahan baku, mesin, operator,
dan lingkungan kerja melalui observasi
dan wawancara langsung dengan pihak
perusahaan. Melakukan kajian pustaka
terhadap teori-teori terkait pengendalian
kualitas, FMEA, RCA, Diagram Pareto,
Fishbone Diagram, dan metode 5 Whys
sebagai  landasan  teoritis  dalam
penelitian. Berdasarkan hasil identifikasi
lapangan dan studi literatur, disusun
rumusan masalah, antara lain: Jenis
defect produk yang dominan, Akar
penyebab defect, Usulan perbaikan yang
tepat. Data dikumpulkan selama 7 bulan
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(Juni-Desember 2024) yang mencakup:
Jumlah produksi sandal kulit, Jumlah dan
jenis  kecacatan produk, Penilaian
severity, occurrence, dan detection
melalui kuesioner ke operator produksi.
Data defect dianalisis menggunakan
Diagram Pareto untuk mengidentifikasi
jenis kecacatan yang paling dominan
berdasarkan prinsip 80:20. Setelah defect
dominan ditemukan, dilakukan analisis
Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) untuk: Menghitung Severity
(tingkat keparahan). Menghitung
Occurrence (frekuensi kejadian),
Menghitung Detection (kemungkinan
terdeteksi). Menghitung Risk Priority
Number (RPN). RPN tertinggi dianalisis
lebih dalam menggunakan: Fishbone
Diagram untuk memetakan penyebab
defect dari aspek 5M + 1E (Man,
Machine, Method, Material,
Measurement, Environment). 5 Whys
Analysis untuk menelusuri akar penyebab
utama defect. Dilakukan interpretasi
terhadap hasil FMEA dan RCA untuk

memahami  hubungan antar faktor
penyebab defect, serta dampaknya
terhadap proses produksi. Disusun

kesimpulan berdasarkan hasil analisis
FMEA dan RCA. Diberikan rekomendasi
perbaikan seperti  penerapan SOP,
peningkatan  kualitas bahan  baku,
pelatihan karyawan, dan perawatan mesin
Interrelationship diagram, Tree diagram,
Activity network diagram, dan Process
decision program chart (PDPC). Alat-
alat ini digunakan mengidentifikasi akar
penyebab utama dari kegagalan suatu
proses atau cacat pada produk, serta
menentukan faktor-faktor dominan apa
saja yang mempengaruhi, agar perbaikan
proses dapat dilakukan pada proses
tersebut (Suhartini et al., 2020). Tahap
Improve menggunakan metode Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk
menentukan prioritas tindakan perbaikan
berdasarkan nilai Risk Priority Number
(RPN). Pada tahap Control, disusun
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rencana pengendalian mutu untuk (PCS
menjamin keberlanjutan hasil perbaikan. )
Pendekatan ini dipilih karena mampu 1 | Aksesor | 1.954 | 17%
mengintegrasikan analisis data, is sandal
identifikasi resiko, dan pengendalian ?/:snzgk
mutu dalam satu kerangka kerja yang ;
menyeluruh dan berbasis data. 2 IS'S"" 1,466 | 13%
emyan
3. HASIL DAN PEMBAHASAN S luber
Dari hasil pengamatan dan wawancara sisi
didapatkan berapa jenis defect pada produk sandal
sandal kulit yang selama ini ditemukan 3 | Kurang | 1,337 | 12%
didalaman produksi ditunjukkan pada melekat
Gambar 2 antara
T — upper
. " dan sol
mengan
ga
4 | Katoan | 1,343 | 12%
sandal
tidak
melekat
5 |Sablon |1,131 | 10%
merek
Gambar 2 Grafik jumlah kecacatan meluber
produk sandal kulit 6 | Jenis 3,121 | 27%
Defect
Berdasarkan hasil observasi dan data lainya
produksi UMKM Chellbie selama Total 10,32 | 100%
periode Juni hingga Desember 2024, 9 pcs
ditemukan berbagai jenis cacat (defect) )
pada produk sandal kulit. Berdasarkan Tabel 1 Jumlah Defect sandal kulit
Diagram Pareto, jenis defect dominan o _ o
yang terjadi adalah: Hasil ini menunjukkan bahwa lima jenis
defect tersebut berkontribusi sebesar 73%
N | Jenis Jumla | Presenta terhadap total cacat produk sandal kulit,
o | defect h se (%) sehingga menjadi prioritas utama untuk
cacat dianalisis lebih lanjut.
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Tabel 2 Jumlah jenis Defect Produk
sandal kulit Periode bulan Juni -
Desember

3.1 Pengolhan Data Menggunakan
FMEA

Berdasarkan  pengamatan  praktis
diketahui bahwa pengendalian mutu
terhadap defect pada produk sandal kulit
yang dilakukan dengan menggunakan
lembar uji. Oleh karena itu, penyebab
defect tidak diketahui dan kemungkinan
besar sulit untuk diperbaiki. Oleh karena
itu, diperlukan analisis lebih lanjut
dengan menggunakan Failiure Mode

Effct Analysis (FMEA). Hal ini
memudahkan untuk menemukan
penyebab defect dan memudahkan

analisis perbaikan.

Keparahan (severity) merupkan proses
memperkirakan sejau mana seorang
pengguna atau  konsumen  akhir
merasakan dampak dari hal yang
disebabkan oleh suatu kegagalan produk.
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Effect

Keriteria

None

Tidak terlihat
atas pengguna

Very slight

Efek tidak
berarti atau
diabaikan

Slight

Pemggunaan
mungkin akan
melihat
efeknya tapi
efeknya hanya
sedikit

Minor

Pengguna akan
mengalami
dampak
negatif
kecil
produk

yang
pada

Moderat

Mengurangi
Kinerja dengan
penurunan
keinerja yang
berangsur-
angsur

Severity

Dapat
dioprasikan
dan aman
tapikinerja
menurun

High
Severity

Kinerja produk
sangat
berpengaruh

Very High
Everity

Produk tidak
dapat
dioprasikan
tetapi aman

Exterime
Severity

Kegagalan
menghasilkan
efek berbahaya
yang  sangat
mungkin ada

10

Maximum
Severity

Kegagalan
yang
mengakibatkan
efek berbahaya
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Tabel 3 Ranting Severity

Occurance adalah peluang suatu aspek
tertentu yang memicu terjadinya suatu
kegaglan produk. Tingkat kejadian dalah
1-10.

. Degre | Berdasarkan Ranting
frekuensi
kejadian

Remote | 0,01 per 1000 |1
item

Low 0,1 per 1000 |2
item

3
0,5 per 1000
item

Moderat | 1 per 1000 item | 4
2 per 1000 item | 5
5 per 1000 item | 6

High 10 per 1000 |7
item

8
20 per 1000
item

Very 50 per 1000 |9

High item

10
100 per 1000
item

Tabel 4 Ratting Occurance

Detection adalah nilai ukur relatif
setiap kemampuan  kontrol  untuk
mengenalisuatu  penyebab  potensial
selama proses opraso sisitem. Skala level
test 1 sampai 10, nilai 10 merupakan
metode pencegahan yang tidak efektif
digunakan saat ini, dan 1 sebalik nya.

Berdasarkan
Frekuensi
Kejadian

Rating Keriteria
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1 .Metode 0,01 per
pencegahan 1000 item
sangat efektif,
tidak ada
kesempatan
penyebabab
mungkin
muncul

2 Kemungkinan | 0,1 per 1000

3 penyebab ada | item
sangat rendah | 0,5 per 1000

item

4 Kemungkinan | 1 per 1000

5 penyebab ada | item

6 bersifat 2 per 1000
moderat, item
metode 5 per 1000
pencegahan item
kadang
memungkinkan
penyebab itu
ada

7 Kemungkinan | 10 per 1000

8 penyebab item
adanya masih | 20 per 1000
tinggi, metode | item
pencegahan
kurang efektif
penyebab
masih berulang
kembali

9 Kemungkinan | 50 per 1000

10 penyebab ada | item
masih  sangat | 100 per
tinggi metode | 1000 item
pencegahan
tidak  efektif,
penyebab
masih berulang
kembali

Tabel 5 Ratting Detectio

Penyelesaian menggunakan metode
Failure Mode and Effects Analiysis
(FMEA) adalah membutuhkan nilai
prioritas dari suatu maslah, maka terlebih
dahulu  harus  menentukan  nilai
severity,occurance,detection, kemudian
menghitung nilai Risk Priority Number
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(RPN) yaitu dengan cara mengalihkan
nilai keparahan (severity), nilai kejadian
(occurance), dan nilai deteksi (detection).
Hasil perhitungan RPN terlihat pada tabel
6.

Pada tabel 6diketahui nilai RPN
tertinggi terdapat pada 3 jenis defect
aksesoris sandal yang rusak disebabkan
bahan aksesoris kualitasnya dibawa rat-
rata sehingga berdampak negatif pada
tampilan produk. Aksesoris sandal yang
rusak memiliki nilai severity adalah 9,
occurance adalah 9 dan detection adalah
10. Dilakukan perhitungan mendapatkan
nilai RPN sebanyak 810 jenis defect
kurang melekat atau antara upper dan sol
mengangga  disebabkan  kurangnya
kualitas dari lem dan sol mengakibatkan
daya rekat kurang mengakibatkan cela
atau menganga kurang melekat atau
antara upper dan sol menganga memiliki
nilai severity adlah 7, occurance adalah
10, dan detection adalah 10.dilakukan
perhitungan mendapatkan niali RPN 700.
Dan defect yang terahir katoan sandal
yang tidak melekat disebabkan oleh
kurang nya kualitas dari latek
memberikan dampak latek tidak cukup
kuat memiliki nilai severity adalah 10,
occurance 9 dan detection 10. Dilakukan
perhituntangan mendapatkan Nilai RPN
sebanyak 900.

436

Teniz Effect Payehab kegazalan 1 [+] ju] T
kepazalm
| Adzesori: | Berdempak | Mdzmal R E 17 I [ B0
sandal yang | negatif pada alczesaris
ruzak tampilan ving  meEak
produk amm lolitas
dilbawa ratz-
rata
T2 lem | Fualits Tn Furmg ma| o Bl 1] T
vang procuk pengzalamm
meluber  di | memnm dalam
papim  sisi pengeulan
sandal
Furang Daya  reket| Mzmal Furang ma| 0 1] T
melekat atam | kurang laliitas  dari
anaER mengakibatdan lem dam zal
upper  dmn | celah atan
sl menganza
menganza
[ Eatomn Ttk tigzk | Mamal Furanz mz| 10 I 17 |
sandal yang | colap ot balites  dari
tidak merakatian Iatzke
melakat antarm  bahan
ol dan pon
Sablon Fe:alzhan Envirom.ent | Fuangan 31
merek yang | kerja  karema yang sempit
meluber katerbataran
romg gerak

Tabel 6 Analisis FMEA pada produk
sandal kulit

3.2 pengolahan data menggunakan RCA
(Root Cause Analiysis)

Berdasarkan pengolahan data menggunakan
FMEA di dapatkan hasil jenis defect dengan
nilai RPN tertinggi. Kemudian langka berikut
nya adalah mencari akar permaslahan
penyebab terjadinya defect menggunakan
metode RCA untuk selanjut nya di berikan
usulan perbaikan guna meminimalisirjumlah
defect pada produk. Penyelesaian metode
RCA menggunakan diagram Fishbone atau
bisah disebut diagram sebab-akibat (cause
and Effect Diagram). Hasil Fishbone yang
menunjukan akar masalah terlihat pada
gambar. Pada penerapannya diagram ini
dapat meminimalisir jumlah defect dan tidak
menyebabkan kerugian bagi perusahaan .
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metode, pengukuran, dan lingkungan.
Oleh karena itu, perbaikan yang efektif
harus dilakukan secara menyeluruh,
mencakup: Pelatihan operator. Perawatan
mesin secara berkala. Pengadaan bahan
baku berkualitas Penerapan SOP yang
ketat. Monitoring proses produksi

Setelah  dilakukan analisis  faktor
penyebab menggunakan diagram fishbone
maka langka selanjutnya dapat menentukan
Gambar 3 Fishbone Diagram usulan perbaikan guna meminimalisir jumlah

aksesoris sandal rusak kecacatan pada produk. Usulan perbaikan
tersebut digambarkan menggunakan metode
5W1H yang terdapat pada tabel

Tabel 7 usulan perbaikan 5W1H Aksesoris
sandal yang rusak

ki What' (a Why'  imenpa | Whe! (wapa | Whase? [Lakml | W' rw it parhadkan)
e | bwsl) MR rtakan) gk

adalicaican) rtakan)
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[LIFEnt mlihn ek WTLALTRE sk oprakar s e s kanviva lan
s e | maaang skl dorn 4 baln
LT sk
skwori
Tibk ol | S0P yang ol bam | Pekerja by prodbal | Sul poses | Pavhesan S0P pmy Gmar dn
krgun S0P | brag jdu oim WTLALTRE sk rouialt i pubari gk opraie

mil d wengEn akmini
diltkanma
) A Machine Bewg  m| Tk sdoy | Bagin boey prodbal | Smi  peoses | Pernheazn o peresin dan
Gambar 4 Flshbone dlagram Kurang perawaan s | jaded  peramaim | pered i | pervr iakiks rengicikan vkanan | nngrstd
melelkat atau antara upper dan sol [P N L
menganga s monn| han Ik 3| W | A ookl | S g | Perganian west iy P h acdl
aknemcnrandd | pankl vy bam EEmETgas | prodk
aRg mda bl

Mahed Tibk ol | Kvayrmn  tkdak | Pekarja by el | Sml

kmSF | nm g WTLALTRE o]
5P yarm sl akmini
huia skt
pensmkan
Marid 1 g | Boban bl | Baghn by el | Sehehen Meldoion  paronion s
idam | yang Serubah ubub | peniim WTLALTRE L] kel gl
buba bakn | sk RTLALTRUE
i
. . ez VKT g | Bagin A podicn | Sheln Mernii b supdar g dapa | perena
Gambar 5 Fishbone Diagram Katoan wiw  |hnbiast | b bie P [ ——
sandal yang tidak melekat o -

Nz itk adurya | Pecampuran ki | Pekeris hoy pochiis] | Sebeham Ferebeaan ke pecunpeEn kn
tcrae dalan | o oo L] e iy mar len bk mesed
pencanperm | kin-or ap RETEE | dgn EmpI

- - - - - L I ki
Dari diagram-diagram di atas, terlihat i
bahwa masalah kecacatan produk di s
UMKM Che”bie tidak hanya dlsebabkan vimenl | Sum sewwee | Ruoegm prodekal | Pekers Asrapoducn | Sui  peos | Perombsun knifad sbn
oleh satu faktor tunggal, tetapi gabungan rpllt |ynty o

dari aspek manusia, mesin, material,
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Tabel 8 Usulan perbaikan 5W1H
kurang melekat atau antara katoan
dan sol menganga

Tabel 9 Usulan perbaikan 5W1H
Katoan sandal yang tidak melekat

3.3 Pembahasan Hasil

Berdasarkan hasil penelitian yang di
lakukan di UMKM Chellbie di tentukan
bahwa tingkat cacat (defect) produk

438

sandal kulit masih melebihi batas
toleransi maksimal perusahaan sebesar
5% Selama periode juni hingga
Desember 2024, Jenis-Jenis defect
dominan yang terjadi meliputi: aksesoris
sandal rusak, sisa lem yang meluber,
upper dan sol menganga, katoan katoan
tidak melerkat, dan sablon merek
meluber. Analisis mengguanakan metode
Failure Mode and Effect Analiysis
(FMEA) menunjukan bahwa defect uper
dan sol mengganga memiliki nilai Risk
Priority Number (RPN) tertinggi yaitu
sebesar 900 di ikuti oleh defect sisa lem
yang meluber dengan RPN 729 dan
aksesoris sandal yang rusak dengan RPN
648 defect dengan nilai tRPN tertinggi
menjadi perioritas utama untuk dilakukan
perbaikan untuk mengetahui  akar
penyeab kesalahan di lakukan analiysis
Root Cause Analiysis (RCA) dengan
metode diagran fishbone dan 5 Whys
Analiysis Hasil RCA mengidentifikasi
bahwa penyebab defect berasal dari
kombinasi faktor-faktor sebagai berikut
man (manusia): Oprator yang kuirang
terampil, tidak mengiluti SOP, minim
pelatihan Machine (mesin) peralatan dan
mesin tidak optimal, perawwatan mesin
tidak rutin, Matrial (bahan baku):
Kualitas bahan seperti lem,latek,cci,cat
dan sol, tidak sesuai setandart method
(Metode) tidak tersedia atau tidak tidak
mengetahuinya SOP produksi,
Measurment (pengukuran) tidak adanya
setandart pengukuiran kualitas hasil
produksi, Enviromrnt (lingkungan) area
produksi lembab sirkul;asi udara tridak
memadai. Berdasarkan hasil identifikasi
tyersebut beberapa rekomendasi
perbaikan yang di ajukan anatara lain:
penerapan dan pengawasan SOP yang
mudah dipahami oleh oprator khusus nya
karyawan baru penjadwalan perawatan
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mesin secara berkala pemilihan bahan
baku dari suplaier terpecaya standarisai
alat ukur dan kontrol kualitas perbaikan
kondisi lingkungan produksi seperti
ventilasi dan  pencahayaan  hasil
penelitian ini  menunjuhgkan bahwa
kombinasi metode FMEA dan RCA
efektifdalam mengidentifikasi perioritas
defect serta menelusuri akar penyebab
permasalahan kualitas produk sandal
kulit. Implementasi perbaikan yang
terintregasi diharapkan mampu menekan
tingkat defect hingga di bawah 5%.
Temuan penelitian ini juga sejalan
dengan setudi terdahulu yang
menyatahkan bahwa penerpan metode
FMEA dan RCA merupakan langka yang
tepat dan releven untuk diterpakn secara
berkelanjutan pada UMKM Chelbie

4. kesimpulan

Penelitian ini bertujuan menganalisis dan
mengendalikan cacat produk sandal kulit
di UMKM Chellbie mengunakan metode
FMEA dan RCA dari hasil penelitian
diperoleh  beberapa  poin  seperti
meningkatkan efisiensi produksi dan
menjaga daya saing produk UMKM.

Defect dominan adalah aksesoris rusak,
lem meluber, upper dan sol tidak melekat,
dan sablon meluber defect upper dan sol
tidak melekat memilioki nilai RPN
tertinggi yaitu 900 menjadi perioritas
utama perbaikan penyebab defectberasal
dari faktor manusia, mesin, bahan,
metode Kerja, alat ukur dan lingkungan
produksi solusi yang disarankan meliputi
SOP vyang jelas pelatihan karyawan,
perawatan mesin yang rutin, seleksi
bahan baku, serta berbagai area produksi.
Penerapan metode FMEA dan RCA
efektif untuk menemukan masalah utama
dan solusi perbaikan dengan perbaikan
tersebut diharapakn tingkat cacat produk
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dapat ditekan di bawa 5% dan kualitas
sandal kulit UMKM chellbie meningkat.
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