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ABSTRAK 

PT. Mixing center meninjau ulang kembali hasil pencapaian target transfer produk tersebut, didapatkan 
hasil transfer produk yang tidak maksimal. Berdasarkan data hasil penelitian ini membahas tentang 
defect kegagalan dalam transfer produk. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui penyebab 
dan menurunkan defect transfer produk. Penelitian ini dianalisis menggunakan metode FMEA dengan 
tahapan Saverity, Occurance, Detection. Sehingga dapat mengetahui faktor penyebab defect dan usulan 
perbaikan yang akan dilakukan. Berdasarkan pengamatan pada proses FMEA (Failure Mode And Effect 
Analisys) didapat 4 jenis defect yaitu produk overage, bloking produk, produk jatuh, dan produk cacat.  
berdasarkan urutan RPN produk overage mempunyai urutan RPN tertinggi yaitu 48, bloking produk 18, 
produk jatuh 12, produk cacat 12. Berdasarkan hasil identifikasi dilapangan defect proses scan produk 
ini diakibatkan dari beberapa penyebab yaitu penyebab pada mesin dan manusia untuk meminimalisir 
terjadinya defect alangkah baiknya operator scan transfer selalu mengikuti alur proses kerja. 

Kata Kunci: Efektivitas, Barcode, FMEA 

 

ABSTRACT 

PT. Mixing center reviewed the results of the achievement of the product transfer target, obtained 
product transfer results that were not optimal. Based on the data, this study discusses the defect failure 
in product transfer. The purpose of this study is to determine the cause and reduce product transfer 
defects. This study was analyzed using the FMEA method with the stages of Saverity, Occurance, 
Detection. So that it can determine the factors causing defects and proposed improvements that will be 
made. Based on observations in the FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) process, 4 types of 
defects were obtained, namely overage products, product blocking, falling products, and defective 
products. based on the RPN sequence, overage products have the highest RPN sequence, namely 48, 
product blocking 18, falling products 12, defective products 12. Based on the results of identification in 
the field, defects in the product scan process are caused by several causes, namely causes in machines 
and humans to minimize the occurrence of defects, it would be better for the scan transfer operator to 
always follow the work process flow. 

Keywords: Efektivitas, Barcode, FMEA 
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I. PENDAHULUAN 

PT. Mixing Center berkomitmen 
memberikan produk yang berkualitas, 
sehingga bisa diimplementasikan ke pada asa 
dan keinginannya. Dimana hal tadi artinya 
kunci keberhasilan yang menjadikannya tidak 
sinkron berasal pesaingnya. dalam melakukan 
upaya meningkatkan kualitas serta 
peningkatan pencapaian target produksi, dan 
manajemen PT Mixing Center melihat ulang 
kembali akibat pencapaian sasaran produksi 
tadi, didapatkan akibat produksi yang tidak 

maksimal. Setiap perusahaan bertujuan 
berupaya untuk meningkatkan dan 
mempertahankan produksinya suapaya produk 
yang dihasilkan tersebut sesuai dengan standar 
kualitas. Dari pengumpulan beberapa data ini 
khususnya yang menyangkut hasil proses 
transfer produk, maka berikut adalah hasil 
proses transfer produk periode Januari 2023 
sampai dengan Desember 2023 di PT. Mixing 
Center: 

Tabel 1 Jumlah Transfer, Return, dan Presentse Scan Produk 

Bulan 
Jumlah 
Transfer 

Kegagalan 
Transfer 

Keberhasilan 
Transfer 

Presentase 
Kegagalan 

% 

Presentase 
Keberhasila 

% 

Januari 2023 30.000 8.500 21.500 71.66 28.33 

Februari 2023 30.000 7.150 22.850 76.16 23.83 
Maret 2023 30.000 5.450 24.550 81.83 18.16 
April 2023 25.000 13.000 12.000 48 52 
Mei 2023 25.000 9.455 15.545 62.18 37.82 
Juni 2023 30.000 8.300 21.700 72.33 27.66 
Juli 2023 30.000 5.455 24.545 81.81 18.18 
Agustus 2023 30.000 4.320 25.680 85.6 14.4 
September 2023 30.000 5.000 25.000 83.33 16.66 
Oktober 2023 35.000 5.150 29.580 84.51 14.71 
November 2023 35.000 7.005 27.995 79.98 20.01 
Desember 2023 28.000 4.500 23.500 83.92 16.07 
Total keseluruhan 358.000 83.285 274.445  

Rata-rata  75.94 23.98 
(Sumber:PT.Mixing Center 2023) 

       Berdasarkan tampilan tabel 1 diatas, dapat 
diketahui bahwa defect pada proses transfer 
produk pada periode Januari 2023 sampai 
dengan Desember 2023, mencapai 75,94% 
untuk kegagalan. dan keberhasilan dalam 
transfer produk mencapai 23,98% oleh karena 
itu berdasarkan hasil data diatas dibutuhkan 
adanya perbaikan kualitas. 
 
II. METODOLOGI PENELITIAN 

Lokasi manufaktur PT Mixing Center  
berada atau beralamat di Jl. Gajah Tunggal 
KM. 7, Desa Pasir Jaya, Jatiuwung, Kuta Jaya, 
RT. 002/RW. 001, Kec. Pasar Kemis, 
Tangerang Banten, Data yang diambil ialah 

data hasil produksi dalam kurun waktu satu 
tahun dari mulai bulan januari-desember 
2023. 

A. Diagram Fish Bone 

Fishbone Diagram, juga biasa dikenal 
sebagai atau Diagram Tulang Ikan, merupakan 
salah satu dari QC Seven Tools yang dipakai 
dalam mengendalikan kualitas dan analisis 
masalah. Dimana setiap tulang mewakili 
mewakili sumber kesalahan, diagram ini 
berguna untuk meperlihatkan faktor-faktor 
utama yang berpengaruh pada kualitas dan 
mempunyai akibat pada masalah yang kita 
pelajari . Diagram Fish Bone dapat dilihat pada 
Gambar 1 
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(Sumber: Pengolahan data pribadi 2024) 

Gambar 1 Diagram Fish Bone 

 

B. Failure Mode And Effect Analysis 

       Metode FMEA atau Failure Mode Effect 
Analysis merupakan suatu metode yang di 
gunakan untuk mengidentifikasi tingkat 
kegagalan dalam suatu produk sehingga 
potensi dari suatu kegagalan dapat 
diminimalisir. FMEA dapat digunakan untuk 
mengidentifikasi suatu masalah yang berkaitan 
dengan kualitas. 
 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Jenis Defect pada proses scan transfer 
produk 

       Setelah melakukan penelitian, ternyata 
ditemukan beberapa masalah yang 
menyebabkan kegagalan dalam scan transfer 

produk, seperti produk overage, blocking 
produk, produk jatuh, dan produk cacat. 

B. Analisis Failure Mode Effect And 
Analysis (FMEA) 

       Metode FMEA (Failure Mode and Effects 
Analysis) digunakan sebagai alat dalam 
mengawasi mutu produk dengan tujuan 
mengenali, mengevaluasi, dan mengurangi 
kemungkinan kegagalan pada produk maupun 
proses. Sasaran utama dari metode FMEA 
adalah meningkatkan mutu produk, 
mengurangi risiko potensi kegagalan. Berikut 
dibawah ini adalah tabel nilai pembobotan dari 
metode FMEA: 

Tabel 2 Tabel Pembobotan 
Skor Kemungkinan Kejadian (O) Dampak (S) Deteksi (D) 

1 Sangat Rendah Sangat Rendah Sangat Baik 

2 Rendah Rendah Baik 

3 Sedang Sedang Cukup 

4 Tinggi Serius Buruk 

5 Sangat Tinggi Sangat Serius Sangat Buruk 

 (Sumber:Pengolahan data pribadi 2024) 

Tabel 3 Failure Mode Effect And Analysis 
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(Sumber:Pengolahan data pribadi 2024) 
 

Berdasarkan urutan RPN pada proses 
transfer produk maka produk mempunyai 
urutan RPN tertinggi yaitu 48, blocking produk 
18, produk jatuh 12, produk cacat 12. Dapat 
disimpulkan dari ke empat defect pada proses 
transfer produk maka produk overage sangat 
berpengaruh pada proses produksi dan akan 
menyebabkan keterlambatan pada proses 
selanjutnya, maka perlu dilakukan perbaikan.  

C. Analisis Fishbone Diagram 

       Dalam tahap ini dilakukan pencarian 
mengenai apa saja faktor yang menyebabkan 
terjadinya kemasan produk yang tidak optimal. 
Diagram Fishbone akan membantu peneliti 

dalam mengidentifikasi faktor-faktor kritis 
yang berdampak pada proses scan transfer 
produk. Selanjutnya, temuan dari analisis ini 
dapat digunakan sebagai dasar untuk 
merancang langkah-langkah perbaikan yang 
tepat dan efektif, dengan tujuan meningkatkan 
kualitas dan keselamatan kemasan produk.  

       Berdasarkan masalah yang akan dianalisa 
adalah defect proses scan transfer maka dari 
permasalahan dari produk overage yang 
dominan terjadi Pada fishbone diagram faktor 
-faktor yang dianalisa adalah manusia, 
material, mesin dan metode. Berikut ini analisa 
masing – masing faktor penyebab defect pada 
proses scan transfer produk sebagai berikut: 

(Sumber:Pengolahan data pribadi 2024) 
Gambar 2 Analisa Fishbone Diagram 

No
. 

Gambaran 
Proses 

Akibat 
Kegagalan 

Akibat 
Efek 

Kegagalan 

Penyebab 
kegagalan 

S O D RPN 

1  
 
 
 
 
Proses 
transfer 
produk 

Produk 
overage 

Defect Produk sudah 
terlewat 
tanggal 
produksinya 

4 3 4 48 

2 Blocking 
produk 

Defect Produk belum 
dicek 

3 3 2 18 

3 Produk 
jatuh 

Defect Penempatan 
produk tidak 
sesuai dengan 
palet/miring 

3 2 2 12 

4 Produk 
cacat 

Defect Produk terdapat 
potongan atau 
patahan dari 
matrial lain 

3 2 2 12 

Total RPN 78 
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       Setelah melakukan identifikasi pada produk yang overage dan menganalisis penyebab dari 
terjadinya defect produk overage selanjutnya akan di buat rencana tindakan perbaikan dengan tujuan 
untuk meminimalisir jumlah defect pada produk yang sudah overage sebagai berikut: 
 

Tabel 4 Analisa Penyebab Defect Produk Overage 
 (Sumber:Pengolahan data pribadi 2024) 
 
D. Faktor Penyebab Defect Dengan NGT 

       Berdasarkan hasil data yang sudah terkumpul yang diambil dari 5 responden diantaranya: operator 
scan transfer, QC (Quality Control), QA (Quality Assurance),operator mesin, technical di  PT Mixing 
Center maka hasil dari kusioner dibawah ini merupakan hasil perhitungan dari NGT sebagai berikut: 
 

Tabel 5 Perhitungan NGT 
No. 

 
Faktor Penyebab Tim Penilai  Total 

Nilai 1 2 3 4 5 

1 
 

Belum adanya pelatihan 4 3 2 2 2 13 

2 Belum ada  SOP yang jelas 3 4 3 3 4 17 

3 Sistem kerja barcode   tidak 
berjalan 

1 1 1 1 1 5 

4 Compound tidak bisa 
digiling (remil) kembali 

2 2 4 4 3 15 

(Sumber: Pengolahan data pribadi 2024) 
 

Berdasrkan hasil perhitungan dari nilai diatas dapat disimpulkan akar dari penyebab masalah 
defect pada kemasan produk bumbu tabur balado dapat ditentukan sebagai berikut: 

NGT ≥ ½ N+1 
N = ∑ faktor penyebab 𝑥 ∑ tim penilai 
NGT ≥ (4 x 5)/2+1 
NGT ≥ 11 

       Berdasarkan dari hasil perhitungan diatas diketahui Nominal Group Technique (NGT) adalah 
sebesar 11 dan hasil analisa dapat menunjukkan ada 3 faktor penyebab yang paling mendominasi 
terjadinya defect produk yang overage adalah: 

Faktor Penyebab Keterangan 

Manusia  Belum adanya 
pelatihan 

Operator tidak mengikuti pelatihan hal ini 
membuat kinerja tidak maksimal.  

Metode Belum ada SOP yang 
jelas 

Prosedur tidak dijalankan dengan baik karena 
tidak mengikuti SOP yang diberikan 

Mesin  Sistem kerja barcode 
tidak berjalan 

Membuat scan barcode dan sistem kirim 
compound terhambat, hal ini membuat produksi 
tidak berjalan dengan lancar 

Material Compound tidak bisa 
digiling (remil) kembali 

Mempengaruhi proses produksi yang berjalan. 
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1. Belum adanya SOP yang jelas 
2. Compound tidak bisa digiling (remil) kembali  
3. Belum adanya pelatihan. 

E. Usulan Perbaikan Dengan Metode 5W+1H 

Setelah diketahui penyebab utama terajadinya defect produk overage yang sudah teridentifikasi 
oleh diagram fishbone diatas, setelah mengetahui lebih dalam faktor penyebab defect pada produk 
overage. Untuk mencari akar penyebab dalam permasalahan dapat menggunakan sistem analisa 
5W+1H. sebagai berikut: 

Tabel 6 Usulan Perbaikan 5W+1H 
 (Sumber:Pengolahan data pribadi 2024) 
 

Tabel 9 Usulan Perbaikan 

IV. KESIMPULAN 

       Menurut  hasil dari observasi 
dilapangan dan melakukan kegiatan analisis 
mengenai pengukuran tingkat defect pada 
proses scan transfer PT. Mixing Center, maka 
dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut: 
1. Berdasarkan hasil penelitian faktor 

penyebab terjadinya defect pada proses 
scan transfer, disebabkan oleh faktor 
manusia dikarenakan belum adanya 

pelatihan, faktor metode belum adanya SOP 
yang jelas, faktor mesin disebabkan karena 
sistem barcode tidak berjalan, dan faktor 
material ini menyebabkan compound tidak 
bisa digiling (remil ) kembali. 

2. Langkah perbaikan dari hasil analisa faktor 
dari mesin yaitu dengan membuat alur 
proses scan barcode ketika melakukan scan 
transfer produk, faktor metode pembuatan 
SOP untuk proses transfer, faktor dari 

No Penyebab Why What 
 

When 
1 Belum ada SOP 

yang jelas 
 

Supaya 
pengoperasiaan scan 
transfer berjalan 
dengan terstruktur 

Pembuatan 
SOP pada 
proses scan 
transfer 

Dilakukan ketika proses 
scan transfer 

2 Compound tidak 
bisa digiling 
(remil) kembali 

Supaya tidak 
menghambat 
jalannya produksi 

Pembuatan 
proses alur 
kerja  

Dilakukan setelah proses 
scan terima produk 

3 
 

Beum adanya 
pelatihan 

Supaya tidak 
terhambat jalannya 
proses scan transfer 

Pembuatan 
jadwal 
pelatihan scan 
trasfer 

Dilakukan saat proses scan 
transfer 

No. Where Who How 

4 Area scan transfer Team barcode SOP dipasang diarea proses scan 
transfer 

5 
 

Area scan terima 
transfer 

Operator scan 
transfer dan lider 
produksi 

Sistem kerja harus berjalan sesuai 
alurnya supaya produksi tidak 
terhambat 

6 
 

Area scan transfer Operator scan 
transfer, lider 
produksi, dan team 
barcode 

Tentuya pelatihan harus terjadwal 

(Sumber:Pengolahan Data Pribadi 2024) 
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material membuat alur proses pembuatan 
compound, faktor dari manusia 
memberikan pelatihan pada karyawan. 
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