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Abstract. Efforts to maintain product quality to meet the requirements are an 

important preventive step in quality control. Constraints in quality control can lead to 

losses for the company. PT Helmindo Pratama, a helmet manufacturing company, 

faced challenges in quality control, especially dealing with product defects during the 

year 2022, with an average rate of 7.10% of its production. This research aims to 

identify the causes of product defects and provide recommendations for quality 

control improvement in the helmet production process. The method used in this 

research employs Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) to analyze and address 

the defects, using the 5W+1H approach. The study identified 5 types of defects in the 

helmets, namely bubbles on the surface, imprecise visor positioning, low helmet 

durability, loose helmet strap, and detached helmet edge rubber. The defect with the 

highest Risk Priority Number (RPN) scored 392. Based on the research findings, 

several improvements are proposed for quality control in the helmet production 

process. These improvements include increased supervision during helmet 

production activities, replacement of damaged production facilities, scheduling 

maintenance for production facilities, and the implementation of standard operating 

procedures tailored to production needs. It is expected that these quality control 

improvements will reduce product defects in helmets, enhance product quality, and 

prevent losses for the company. 

Keywords: Quality Control, 5W+1H. 

Abstrak. Upaya menjaga kualitas produk agar sesuai ketentuan merupakan suatu 

langkah preventif yang penting dalam pengendalian kualitas. Kendala pada 

pengendalian kualitas dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan. PT Helmindo 

Pratama, perusahaan yang memproduksi helm, mengalami kendala dalam 

pengendalian kualitas, terutama dalam menghadapi kecacatan produk selama tahun 

2022 dengan tingkat rata-rata 7,10% dari hasil produksinya. Penelitian ini bertujuan 

untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan produk dan memberikan rekomendasi 

perbaikan dalam pengendalian kualitas pada proses produksi helm. Metode yang 

digunakan dalam penelitian ini menggunakan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) untuk menganalisis kecacatan dan perbaikan kecacatan menggunakan 

pendekatan 5W+1H. Hasil penelitian ini mengidentifikasi 5 jenis kecacatan pada 

helm, yaitu bubble pada permukaan helm, posisi visor tidak presisi, durabilitas helm 

rendah, tali strap kendur, dan karet pinggiran helm lepas. Kecacatan dengan Risk 

Priority Number (RPN) tertinggi memiliki skor 392. Berdasarkan hasil penelitian, 

diusulkan beberapa perbaikan dalam pengendalian kualitas pada proses produksi 

helm. Perbaikan meliputi peningkatan pengawasan selama aktivitas produksi helm, 

penggantian fasilitas produksi yang mengalami kerusakan, penjadwalan perawatan 

fasilitas produksi, serta penerapan standar operasional prosedur yang sesuai dengan 

kebutuhan produksi. Upaya perbaikan pengendalian kualitas ini diharapkan dapat 

mengurangi kecacatan produk helm, meningkatkan kualitas produk, dan menghindari 

kerugian bagi perusahaan. 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, 5W+1H.  
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A. Pendahuluan 

Seiring dengan perkembangan pada dunia industri yang semakin pesat, persaingan usaha di 

sektor industri juga semakin ketat. Situasi tersebut mengharuskan para pelaku usaha untuk lebih 

inovatif dalam mengembangkan produk yang diinginkan pasar dengan memberikan value lebih 

kepada konsumen, dari segi ekonomis dan kualitas produk [1]. Selain itu, kualitas produk 

menjadi faktor penentu konsumen dalam membeli suatu produk. Nasution [2] menyatakan  

bahwa kualitas produk adalah kecocokan penggunaan produk untuk memenuhi kebutuhan dan 

kepuasan konsumen. Maka pengusaha yang bisa memenuhi kebutuhan dan kepuasan konsumen 

akan mampu bersaing dipasaran. 

Perusahaan yang mampu bersaing di pasar harus dapat memenuhi kebutuhan dan 

keinginan konsumen. Namun, tidak semua perusahaan dapat menghadapi persaingan dengan 

produk kompetitor. Kendala konsistensi kualitas pada produk dapat menyulitkan perusahaan 

manufaktur untuk bersaing. Jika kendala pengendalian kualitas ini tidak segera diatasi, 

perusahaan berisiko mengalami kerugian dan kehilangan kepercayaan konsumen. Oleh karena 

itu, pengendalian kualitas sangat penting untuk diterapkan di perusahaan manufaktur, agar 

kualitas produk tetap terjaga dan perusahaan dapat berkembang lebih baik. Salah satu 

perusahaan manufaktur yang menghadapi tantangan tersebut adalah PT Helmindo Pratama. 

Perusahaan mengalami kendala dalam proses produksi helm karena adanya kecacatan 

pada produk helm. Cacat pada helm terdeteksi saat pemeriksaan di stasiun kerja pengeringan 

setelah proses molding. Belum adanya standarisasi dalam pengendalian kualitas produk helm 

menyebabkan kendala tersebut belum dapat diselesaikan. Dari total produksi helm sebanyak 

22.246 unit, terdapat 1.580 unit yang mengalami kecacatan. Rata-rata persentase cacat pada 

produk helm selama tahun 2022 adalah 7,10%. Jika masalah tersebut tidak segera diselesaikan, 

bisa menyebabkan peningkatan biaya produksi dan kehilangan kepercayaan konsumen terhadap 

helm RSV. Kerugian ini harus dihindari oleh perusahaan, maka diperlukan rekomendasi 

perbaikan pengendalian kualitas pada helm RSV dengan menggunakan pendekatan 5W+1H. 

Menurut Effendi [3] Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan langkah 

dalam mengidentifikasi potensi kegagalan pada desain, proses, hasil akhir, atau layanan. 

Tujuannya adalah untuk mengambil tindakan dalam mengatasi kegagalan yang paling prioritas. 

Selain itu, FMEA juga membantu memvisualisasikan pengetahuan dan tindakan terkait risiko 

kegagalan, sehingga dapat digunakan untuk melakukan perbaikan berkelanjutan. Tindakan 

perbaikan dapat menggunakan pendekatan 5W+1H. Menurut Gaspersz [4] 5W+1H dapat 

dipergunakan pada tahap pengembangan rencana tindakan perbaikan. Pendekatan ini untuk 

mendefinisikan suatu permasalahan atau solusi dari suatu masalah yang telah dianalisis. 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka perumusan masalah dalam 

penelitian ini yaitu “Bagaimana upaya perbaikan untuk meminimasi cacat produk pada produksi 

helm?”. Adapun tujuan dalam penelitian ini yaitu memberikan rekomendasi perbaikan 

pengendalian kualitas terhadap kecacatan produk helm. 

B. Metodologi Penelitian 

Peneliti menggunakan pendekatan 5W+1H untuk menentukan rekomendasi perbaikan 

pengendalian kualitas pada produk helm.  

Data dikumpulkan melalui wawancara, observasi, dan studi pustaka. Teknik analisis 

data yang digunakan adalah dengan menerapkan dokumentasi pada metode Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) lalu ditentukan rekomendasi perbaikan pengendalian kualitas dengan 

pendekatan 5W+1H sesuai permasalahan yang terjadi. 

C. Hasil Penelitian dan Pembahasan 

Proses Produksi Helm 

PT Helmindo Pratama memulai proses produksi helm dengan mengolah bahan baku hingga 

menjadi produk helm, seperti terlihat pada Gambar 1. 
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Gambar 1. Proses Produksi 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Menentukan tingkat keseriusan (severity), tingkat kemungkinan terjadinya kegagalan 

(occurrence) dan tingkat deteksi kegagalan (detection) dilakukan dengan mengamati secara 

langsung menggunakan tabel panduan severity, occurrence dan detection untuk menilai tingkat 

kegagalan pada kecacatan produk helm.  

Selanjutnya menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) diperoleh dari hasil perkalian 

antara masing-masing tingkat penilaian severity, occurrence dan detection. Hasil penelitian 

menunjukkan bahwa nilai RPN tertinggi merupakan prioritas masalah yang perlu segera 

ditangani perusahaan. Hasil perhitungan nilai RPN ditunjukkan pada Tabel 1. 

Tabel 1. Dokumentasi FMEA 

Function 

/ Process 

Potential 

Failure 

Mode 

Failure Effect 

S
everity 

Potential 

Cause 

O
ccu

rren

ce 

Current Process 

Control 

D
etectio

n
 

R
P

N
 

Pencetaka

n 

(Molding) 

Bubble 

pada 

permukaa

n helm 

Mengakibatk

an 

permukaan 

helm tidak 

rata dengan 

adanya 

lubang pada 

permukaan 

helm 

5 

Bahan 

baku 

resin 

tidak 

sesuai 

spesifikas

i 

9 

Operator kurang 

teliti saat 

pengecekan bahan 

baku 

7 
31

5 

Kurangny

a 

ketelitian 

operator 

Operator tidak 

fokus 
7 

31

5 

Operator 

tidak 

mengikut

i SOP 

Rendahnya 

kesadaran 

operator terkait 

pentingnya SOP 

7 
31

5 

SOP 

produksi 

tidak 

konsisten 

SOP berganti-

ganti sesuai 

dengan kebutuhan 

produksi 

5 
22

5 

Permukaa

n bagian 

dalam 

molding 

rusak 

Perawatan 

molding tidak 

dilakukan secara 

berkala 

4 
18

0 

Stasiun Kerja 

Pemotongan

(Cutting)

Stasiun Kerja 

Cetak

(Molding)

Stasiun Kerja 

Pengeringan

(Oven)

Stasiun Kerja 

Pengeboran

(Drilling)

Stasiun Kerja 

Penghalusan

(Refinement)

Stasiun Kerja 

Pengecatan

(Air Brush)

Stasiun Kerja 

Perakitan dan 

Pemeriksaan

Stasiun Kerja 

Pengemasan

(Packaging)
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Function 

/ Process 

Potential 

Failure 

Mode 

Failure Effect 

S
everity 

Potential 

Cause 

O
ccu

rren

ce 

Current Process 

Control 
D

etectio
n
 

R
P

N
 

Plat besi 

penutup 

cetakan 

kurang 

rapat 

Mur dan baut 

pengencang untuk 

penutup plat besi 

dol 

6 
27

0 

Lanjutan Tabel 1. Dokumentasi FMEA 

Functio

n / 

Process 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Failure 

Effect 

S
everity 

Potential Cause 

O
ccu

rren

ce 
Current Process 

Control 

D
etectio

n
 

RP

N 

Penceta

kan 

(Moldin

g) 

Posisi 

visor 

tidak 

presisi 

Mengakiba

tkan letak 

visor 

bergeser 

dan tidak 

tepat 

berada di 

tengah 

(center) 

7 

Kurangnya 

ketelitian 

operator 

6 

Operator tidak 

fokus 
7 294 

Operator tidak 

mengikuti SOP 

Rendahnya 

kesadaran 

operator terkait 

pentingnya SOP 

7 294 

Molding rusak 

Perawatan 

molding tidak 

dilakukan secara 

berkala 

4 168 

Cetakan helm 

longgar 

Mur dan baut 

pengencang untuk 

cetakan dol 

6 252 

Penceta

kan 

(Moldin

g) 

Durabili

tas helm 

rendah 

Mengakiba

tkan 

tingkat 

kekerasan 

helm 

rendah dan 

permukaan 

helm 

menjadi 

lebih tipis 

8 

Bahan baku 

resin tidak 

sesuai 

spesifikasi 

7 

Operator kurang 

teliti saat 

pengecekan 

bahan baku 

7 392 

Kurangnya 

ketelitian 

operator 

Operator tidak 

fokus 
7 392 

Operator tidak 

mengikuti SOP 

Rendahnya 

kesadaran 

operator terkait 

pentingnya SOP 

7 392 

SOP produksi 

tidak konsisten 

SOP berganti-

ganti sesuai 

dengan kebutuhan 

produksi 

5 280 

Perakita

n 

(Assemb

ly) 

Tali 

strap 

helm 

kendur 

Mengakiba

tkan tali 

pengaman 

helm 

kurang 

kuat dan 

kurang 

kencang 

2 

Kurangnya 

ketelitian 

operator 

6 

Operator tidak 

fokus 
7 84 

Operator kurang 

kencang 

memasang tali 

Operator kurang 

terlatih 
4 48 

Alat bantu 

untuk 

memasang tali 

Kurangnya 

perawatan alat 

bantu produksi 

3 36 
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Functio

n / 

Process 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Failure 

Effect 

S
everity 

Potential Cause 

O
ccu

rren

ce 

Current Process 

Control 
D

etectio
n
 

RP

N 

strap helm 

sudah usang 

Perakita

n 

(Assemb

ly) 

Karet 

pinggira

n helm 

lepas 

Mengakiba

tkan karet 

list helm 

tidak 

menempel 

pada helm 

4 

Kurangnya 

ketelitian 

operator 

7 

Operator tidak 

fokus 
7 196 

Operator kurang 

meratakan lem 

Operator kurang 

teliti 
7 196 

Lem tidak 

menempel 

Daya rekat lem 

berkurang karena 

terlalu lama 

disimpan 

3 84 

Rekomendasi Perbaikan dengan Pendekatan 5W+1H 

Penelitian ini merekomendasikan perbaikan pada proses produksi helm dengan menggunakan 

pendekatan 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan perbaikan yang perlu dilakukan salah 

satunya yaitu meningkatkan pengawasan operator produksi. Berikut rekomendasi perbaikan 

yang ditunjukkan pada Tabel 2. 

Tabel 2. Rekomendasi Perbaikan menggunakan 5W+1H 

N

o 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Potenti

al 

Causes 

What 

(Apa 

target 

utama 

perbaik

an?) 

Where 

(Diman

a 

perbaik

an 

dilakuk

an?) 

Why 

(Mengapa 

perbaikan 

perlu 

dilakukan?

) 

When 

(Kapan 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

Who 

(Siapa 

yang 

melakuk

an 

perbaika

n?) 

How 

(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

1 

Bubble 

pada 

permuk

aan 

helm 

Bahan 

baku 

resin 

tidak 

sesuai 

spesifik

asi 

Bahan 

baku 

resin 

untuk 

produks

i helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar hasil 

produksi 

helm sesuai 

dengan 

spesifikasi 

yang 

ditetapkan 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Staff 

gudang 

dan 

kepala 

gudang 

yang 

bertangg

ung 

jawab 

terhadap 

bahan 

baku 

produksi 

Kepala 

gudang 

perlu 

mengaw

asi staff 

gudang 

ketika 

pengece

kan 

bahan 

baku 

resin 

2 

Kurang

nya 

ketelitia

n 

operato

r 

Keteliti

an 

operator 

dalam 

melaku

kan 

aktivitas 

penceta

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Untuk 

menghinda

ri 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

pencetak

an 

(moldin

g) 

Peningk

atan 

pengawa

san oleh 

kepala 

produksi 

kepada 

operator 
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N

o 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Potenti

al 

Causes 

What 

(Apa 

target 

utama 

perbaik

an?) 

Where 

(Diman

a 

perbaik

an 

dilakuk

an?) 

Why 

(Mengapa 

perbaikan 

perlu 

dilakukan?

) 

When 

(Kapan 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

Who 

(Siapa 

yang 

melakuk

an 

perbaika

n?) 

How 

(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

kan 

helm 

aktivitas 

produksi 

di 

stasiun 

kerja 

pencetak

an  

3 

Operato

r tidak 

mengik

uti SOP 

Tindaka

n 

operator 

yang 

tidak 

mengik

uti SOP 

produks

i helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar 

tahapan 

dalam 

proses 

produksi 

diikuti 

dengan 

baik oleh 

operator 

dan 

memaksim

alkan hasil 

produksi 

helm 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

pencetak

an 

(moldin

g) 

Kepala 

produksi 

harus 

tegas 

meninda

k 

operator 

yang 

tidak 

mengiku

ti SOP 

dan 

melakuk

an 

pengawa

san 

secara 

teratur 

4 

Belum 

ada 

standar 

produks

i yang 

sesuai 

SOP 

berubah

-ubah 

sesuai 

dengan 

kebutuh

an 

produks

i 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Untuk 

menghinda

ri 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

aktivitas 

produksi 

Perbaika

n 

dilakuka

n diawal 

proyek 

six sigma 

RnD dan 

kepala 

divisi 

produksi 

yang 

bertangg

ung 

jawab 

terhadap 

aktivitas 

produksi 

RnD dan 

kepala 

divisi 

produksi 

melakuk

an 

analisa 

terhadap 

SOP 

produksi 

yang 

paling 

sesuai 

dengan 

kebutuh

an 

produksi 
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N

o 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Potenti

al 

Causes 

What 

(Apa 

target 

utama 

perbaik

an?) 

Where 

(Diman

a 

perbaik

an 

dilakuk

an?) 

Why 

(Mengapa 

perbaikan 

perlu 

dilakukan?

) 

When 

(Kapan 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

Who 

(Siapa 

yang 

melakuk

an 

perbaika

n?) 

How 

(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

5 

Permuk

aan 

bagian 

dalam 

moldin

g rusak 

Molding 

yang 

mengala

mi 

kerusak

an 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar helm 

tidak 

mengalami 

bubble 

akibat 

permukaan 

bagian 

dalam helm 

yang rusak 

Perbaika

n 

dilakuka

n diawal 

proyek 

six sigma 

Kepala 

divisi 

produksi 

mengga

nti 

molding 

yang 

rusak 

dengan 

yang 

baru 

Molding 

yang 

mengala

mi 

kerusaka

n diganti 

dengan 

yang 

baru dan 

dilakuka

n 

perawata

n secara 

berkala 

untuk 

menghin

dari 

kerusaka

n pada 

molding 

Lanjutan Tabel 2. Rekomendasi Perbaikan menggunakan 5W+1H 

N

o 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Potenti

al 

Causes 

What 

(Apa 

target 

utama 

perbaik

an?) 

Where 

(Diman

a 

perbaik

an 

dilakuk

an?) 

Why 

(Mengapa 

perbaikan 

perlu 

dilakukan?) 

When 

(Kapan 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

Who 

(Siapa 

yang 

melaku

kan 

perbaik

an?) 

How 

(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

6 

Bubble 

pada 

permuk

aan 

helm 

Plat 

besi 

penutu

p 

cetakan 

kurang 

rapat 

Kompo

nen mur 

dan 

baut 

penutup 

cetakan 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar bahan 

baku dan 

rubber yang 

sudah masuk 

cetakan tidak 

mudah 

bergeser 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operato

r di 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Operato

r 

mengga

nti 

kompon

en mur 

dan baut 

pengenc

ang 

pada 

penutup 

cetakan 

dengan 

mur dan 

baut 



592  | Nugy Nugroho Isprasetyo, et al. 

Vol. 3 No. 2 (2023), Hal: 585-598   ISSN: 2828-2132 

N

o 

Potenti

al 

Failure 

Mode 

Potenti

al 

Causes 

What 

(Apa 

target 

utama 

perbaik

an?) 

Where 

(Diman

a 

perbaik

an 

dilakuk

an?) 

Why 

(Mengapa 

perbaikan 

perlu 

dilakukan?) 

When 

(Kapan 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

Who 

(Siapa 

yang 

melaku

kan 

perbaik

an?) 

How 

(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

yang 

baru 

7 

Posisi 

visor 

tidak 

presisi 

Kurang

nya 

keteliti

an 

operato

r 

Keteliti

an 

operato

r dalam 

melaku

kan 

aktivita

s 

penceta

kan 

helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Untuk 

menghindari 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

aktivitas 

produksi 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operato

r di 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Peningk

atan 

pengaw

asan 

oleh 

kepala 

produksi 

kepada 

operator 

di 

stasiun 

kerja 

penceta

kan  

8 

Operat

or tidak 

mengik

uti 

SOP 

Tindaka

n 

operato

r yang 

tidak 

mengik

uti SOP 

produks

i helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar tahapan 

dalam proses 

produksi 

diikuti 

dengan baik 

oleh operator 

dan 

memaksimalk

an hasil 

produksi 

helm 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operato

r di 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Kepala 

produksi 

harus 

tegas 

meninda

k 

operator 

yang 

tidak 

mengiku

ti SOP 

dan 

melakuk

an 

pengaw

asan 

secara 

teratur 

9 
Moldin

g rusak 

Moldin

g yang 

mengal

ami 

kerusak

an 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

Agar visor 

bagian depan 

helm tidak 

mengalami 

kerusakan/kec

acatan 

Perbaika

n 

dilakuka

n diawal 

proyek 

Kepala 

divisi 

produks

i 

mengga

nti 

moldin

Molding 

yang 

mengala

mi 

kerusak

an 

diganti 
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dilakuka

n?) 

Who 

(Siapa 

yang 

melaku

kan 

perbaik

an?) 

How 

(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

(moldin

g) 

six 

sigma 

g yang 

rusak 

dengan 

yang 

baru 

dengan 

yang 

baru dan 

dilakuka

n 

perawat

an 

secara 

berkala 

untuk 

menghin

dari 

kerusak

an pada 

molding 

1

0 

Cetaka

n helm 

longgar 

Kompo

nen mur 

dan 

baut 

pengen

cang 

pada 

cetakan 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar bahan 

baku dan 

rubber yang 

sudah masuk 

cetakan tidak 

mudah 

bergeser 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operato

r di 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Operato

r 

mengga

nti 

kompon

en mur 

dan baut 

pengenc

ang 

pada 

cetakan 
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N

o 

Potenti

al 

Failure 
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Potenti

al 
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(Apa 

target 

utama 

perbaik
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(Diman

a 

perbaik

an 

dilakuk
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Why 

(Mengapa 

perbaikan 

perlu 

dilakukan?) 

When 

(Kapan 

perbaika

n 

dilakuka
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Who 

(Siapa 

yang 

melakuk

an 

perbaika

n?) 
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(Bagaim

ana 

perbaika

n 

dilakuka

n?) 

1

1 

Durabil

itas 

helm 

rendah 

Bahan 

baku 

resin 

tidak 

sesuai 

spesifik

asi 

Bahan 

baku 

resin 

untuk 

produks

i helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar hasil 

produksi 

helm sesuai 

dengan 

spesifikasi 

yang 

ditetapkan 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Staff 

gudang 

dan 

kepala 

gudang 

yang 

bertangg

ung 

jawab 

terhadap 

bahan 

baku 

produksi 

Pengaw

asan 

kepala 

gudang 

saat 

pengece

kan 

bahan 

baku 

resin, 

koordina

si antara 

departe

men 

produksi 

dan 

gudang 

bahan 

baku 

1

2 

Kurang

nya 

keteliti

an 

operato

r 

Keteliti

an 

operator 

dalam 

melaku

kan 

aktivitas 

penceta

kan 

helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Untuk 

menghinda

ri 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

aktivitas 

produksi 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

pencetak

an 

(moldin

g) 

Peningk

atan 

pengawa

san oleh 

kepala 

produksi 

kepada 

operator 

di 

stasiun 

kerja 

pencetak

an  

1

3 

Operat

or tidak 

mengik

uti SOP 

Tindaka

n 

operator 

yang 

tidak 

mengik

uti SOP 

produks

i helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Agar 

tahapan 

dalam 

proses 

produksi 

diikuti 

dengan 

baik oleh 

operator 

dan 

memaksim

alkan hasil 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

pencetak

an 

(moldin

g) 

Kepala 

produksi 

harus 

tegas 

meninda

k 

operator 

yang 

tidak 

mengiku

ti SOP 

dan 
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produksi 

helm 

melakuk

an 

pengawa

san 

secara 

teratur 

1

4 

Belum 

ada 

standar 

produk

si yang 

sesuai 

SOP 

berubah

-ubah 

sesuai 

dengan 

kebutuh

an 

produks

i 

Pada 

stasiun 

kerja 

penceta

kan 

(moldin

g) 

Untuk 

menghinda

ri 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

aktivitas 

produksi 

Perbaika

n 

dilakuka

n diawal 

proyek 

six sigma 

RnD dan 

kepala 

divisi 

produksi 

yang 

bertangg

ung 

jawab 

terhadap 

aktivitas 

produksi 

RnD 

dan 

kepala 

divisi 

produksi 

melakuk

an 

analisa 

terhadap 

SOP 

produksi 

yang 

paling 

sesuai 

dengan 

kebutuh

an 

produksi 

1

5 

Tali 

strap 

helm 

kendur 

Kurang

nya 

keteliti

an 

operato

r 

Keteliti

an 

operator 

dalam 

melaku

kan 

aktivitas 

perakita

n 

kompon

en helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assemb

ly) 

Untuk 

menghinda

ri 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

aktivitas 

produksi 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assembl

y) 

Peningk

atan 

pengawa

san oleh 

kepala 

produksi 

kepada 

operator 

di 

stasiun 

kerja 

perakita

n  
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na 

perbaikan 

dilakukan
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1

6 

Tali 

strap 

helm 

kendu

r 

Operat

or 

kurang 

kencan

g 

memas

ang tali 

strap 

Pemasan

gan tali 

strap 

helm 

pada 

proses 

perakita

n 

Pada 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assemb

ly) 

Agar tali 

strap 

terpasang 

dengan 

kuat sesuai 

fungsinya 

sebagai 

fitur 

keamanan 

pada helm 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assembl

y) 

Memberi

kan 

pelatihan 

ulang 

terkait 

perakitan 

kompone

n helm 

yang 

sesuai 

kepada 

operator 

perakitan 

1

7 

Alat 

bantu 

untuk 

memas

ang tali 

strap 

helm 

sudah 

usang 

Alat 

bantu 

untuk 

memasa

ng tali 

strap 

helm 

saat 

proses 

perakita

n 

Pada 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assemb

ly) 

Untuk 

memaksim

alkan 

kinerja 

operator 

ketika 

memasang 

tali strap 

helm 

Perbaika

n 

dilakuka

n diawal 

proyek 

six 

sigma  

Kepala 

divisi 

produksi 

yang 

bertangg

ung 

jawab 

terhadap 

aktivitas 

produksi 

Kepala 

produksi 

menggant

i alat 

bantu 

produksi 

yang 

sudah 

rusak/usa

ng dan 

dilakukan 

perawatan 

terhadap 

alat bantu 

produksi 

1

8 

Karet 

pinggi

ran 

helm 

lepas 

Kurang

nya 

keteliti

an 

operato

r 

Ketelitia

n 

operator 

dalam 

melakuk

an 

aktivitas 

perakita

n 

kompon

en helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assemb

ly) 

Untuk 

menghinda

ri 

kesalahan 

operator 

dalam 

melakukan 

aktivitas 

perakitan 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assembl

y) 

Peningkat

an 

pengawas

an oleh 

kepala 

produksi 

kepada 

operator 

di stasiun 

kerja 

perakitan  
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(Bagaima

na 

perbaikan 

dilakukan

?) 

1

9 

Operat

or 

kurang 

merata

kan 

lem 

Pemerat

aan lem 

oleh 

operator 

pada 

karet 

pinggira

n helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assemb

ly) 

Agar karet 

pinggiran 

helm dapat 

terpasang 

dengan 

baik dan 

tidak 

mudah 

lepas 

Setiap 

hari 

kerja 

(ketika 

aktivitas 

produksi 

berlangs

ung) 

Operator 

di 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assembl

y) 

Meningka

tkan 

pengawas

an 

terhadap 

operator 

di stasiun 

kerja 

perakitan 

yang 

dilakukan 

secara 

berkala 

2

0 

Lem 

tidak 

menem

pel 

Daya 

rekat 

pada 

lem 

untuk 

perakita

n 

kompon

en karet 

pinggira

n helm 

Pada 

stasiun 

kerja 

perakita

n 

(assemb

ly) 

Agar karet 

pinggiran 

helm dapat 

terpasang 

dengan 

baik dan 

tidak 

mudah 

lepas 

Setiap 

melakuk

an 

pembelia

n bahan 

baku lem 

Kepala 

gudang 

yang 

bertangg

ung 

jawab 

atas 

bahan 

baku 

produksi 

Kepala 

gudang 

berkoordi

nasi 

dengan 

kepala 

produksi 

untuk 

menyesua

ikan stock 

lem 

sesuai 

dengan 

kebutuha

n 

produksi 

 

D. Kesimpulan 

Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, peneliti menyimpulkan beberapa hasil penelitian 

sebagai berikut: 

1. Identifikasi kecacatan menggunakan FMEA diperoleh hasil RPN tertinggi pada jenis 

kecacatan durabilitas helm rendah, artinya jenis kecacatan ini merupakan prioritas 

masalah yang perlu segera dilakukan penanganan perbaikan. Perbaikan tidak hanya 

mengacu pada nilai RPN tertinggi saja, namun perlu dilakukan secara bertahap terhadap 

semua permasalahan yang terjadi pada PT Helmindo Pratama. 

2. Rekomendasi perbaikan yang dikukan perlu dilakukan secara bertahap guna dapat 

mengurangi kecacatan produk helm pada proses produksi helm RSV. 
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