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ABSTRAK 
 

Kontaminasi material slurry pada proses produksi dapat menyebabkan penurunan kualitas produk serta 

meningkatkan risiko cacat produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab kontaminasi 

serta menentukan prioritas perbaikan menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fishbone 

Diagram, dan analisis 5W+1H. Data diperoleh melalui observasi lapangan, wawancara dengan leader produksi, 

serta dokumentasi perusahaan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa faktor utama penyebab kontaminasi berasal 

dari aspek manusia, metode, mesin, material, dan lingkungan. Berdasarkan analisis FMEA, diperoleh nilai Risk 

Priority Number (RPN) tertinggi pada faktor kebersihan alat dan prosedur kerja yang tidak konsisten. 

Rekomendasi perbaikan difokuskan pada peningkatan standar operasional prosedur (SOP), pelatihan operator, 

serta pengendalian lingkungan produksi. Implementasi perbaikan diharapkan mampu menurunkan risiko 

kontaminasi secara signifikan. 

 

Kata kunci: Kontaminasi Slurry, FMEA, Fishbone Diagram, 5W + 1H. 

 

ABSTRACT 
  

Contamination of slurry material in the production process can reduce product quality and increase the risk 

of defects. This study aims to identify the causes of contamination and determine improvement priorities using 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fishbone Diagram, and 5W+1H analysis. Data were collected through 

field observations, interviews with production leaders, and company documentation. The results show that the 

main causes of contamination come from human, method, machine, material, and environmental factors. Based 

on FMEA analysis, the highest Risk Priority Number (RPN) is found in equipment cleanliness and inconsistent 

work procedures. Improvement recommendations focus on enhancing standard operating procedures (SOP), 

operator training, and production environment control. The implementation of improvements is expected to 

significantly reduce contamination risks. 

 

Keywords: Contamination Slury, FMEA, Fishbone Diagram, 5W + 1H. 

 

 

Pendahuluan 

 
Industri manufaktur merupakan salah satu sektor strategis yang berperan besar mendukung perkembangan 

ekonomi nasional dan global[1][2][3]. Seiring dengan meningkatnya kebutuhan pasar dan persaingan bisnis yang 

semakin kompetitif, perusahaan manufaktur dituntut untuk menjaga kualitas suatu produk secara konsisten agar 

mampu memenuhui standar yang telah ditetapkan konsumen maupun regulasi industri[4][5][6]. Disektor 

otomotif, kualitas produk menjadi faktor krusial karena berkaitan langung dengan aspek keselamatan, performa, 

biaya produk serta citra perusahaan, salah satu tantangan utama dalam pengendalian kualitas adalah munculnya 

permasalahan kontaminasi material yang dapat mengganggu proses produksi dan menurunkan mutu produk 

akhir.[7][8][9]. 

Kualitas merupakan gambaran dari bentuk karateristik produk yang atributnya mampu untuk memenuhi 

kebutuhan[10][11]. Oleh karena itu perlunya kesesuaian antara perusahaan dengan keinginan konsumen didalam 

menciptakan sebuah produk agar dapat memberikan kesan tersendiri bagi pelanggan[4][12][13]. Namun, 

berdasarkan hasil observasi, diskusi, dan dokumentasi internal yang diperoleh selama pelaksanaan kerja praktek, 

ditemukan adanya kasus kontaminasi material pada proses coating mesin czec.  

Kontaminasi ini terjadi akibat tercampurnya slurry dari batch yang berbeda, yang semestinya digunakan 

untuk produk yang lain. Kejadian tersebut memberikan dampak langsung terhadap operasional perusahaan, antara 

lain terhentinya proses produksi selama satu shift, meningkatnya biaya rework, dan potensi pemborosan 

bahanbaku. Selain itu, kontaminasi material dapat menurunkan efektivitas proses produksi serta mengganggu 
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kelancaran pemenuhan permintaan pelanggan[14][15]. Apabila permasalahan ini tidak ditangani secara 

konprehensif, maka perusahaan berpotensi mengalami kerugian dalam jagka panjang, baik dari segi finansial, 

efesiensi, maupun reputasi. 

Oleh karena itu, pengendalian sumber permasalahan menjadi hal yang sangat penting untuk memastikan 

keberlangsungan produksi dan memenuhi standar mutu. Permasalahan kontaminasi material tidak dapat 

diselesaikan hanya dengan tindakan perbaikan sementara, melainkan memerlukan analisis akar penyebab yang 

sistematis. Dalam konteks ini, metode FMEA menjadi alat bantu yang relevan karena mampu mengidentifikasi 

faktor penyebab permasalahan[16][17]. Dengan pendekatan tersebut perusahaan dapat memahami sumber 

permasalahan lebih terstruktur dan menyusun rekomendasi perbaikan yang tepat sasaran. Penggunaan metode ini 

juga selaras dengan prinsip continuous improvement yang banyak diterapkan dalam sistem manajemen mutu 

indusri. Urgensi penelitian ini semakin kuat mengingat pentingnya pencegahan kontaminasi material dalam 

menjaga kestabilan proses produksi dan kualitas produk akhir. Penyusunan penelitian berbasis analisis akar. 

FMEA adalah salah satu tools yang berguna untuk menganalisa dan melakukan evaluasi terhadap sebuah 

kegagalan da akibat dari sebuah kegagalan tersebut dibuat penganangannya[18][19]. 

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian mengenai analisis faktor penyebab kontaminasi material pada 

PT Cataler Indonesia menggunakan metode FMEA dipandang relevan dan penting untuk dilakukan. Melalui 

penelitian ini, diharapkan diperoleh gambaran komprehensif mengenai akar permasalahan yang terjadi serta 

menjadi solusi perbaikan yang dapat diterapkan secara berkelanjutan, hasil penelitian tidak hanya berkontribusi 

terhadap optimalisasi, tetapi juga menjadi acuan bagi perusahaan dalam meningkatkan efektifitas sistem 

pengendalian kualitas secara menyeluruh.[20][21].  

Meskipun penelitian mengenai pengendalian kualitas menggunakan metode FMEA maupun Fishbone 

Diagram telah banyak dilakukan, sebagian besar penelitian terdahulu berfokus pada identifikasi cacat produk 

secara umum dan belum secara spesifik membahas kasus kontaminasi material slurry pada proses coating industri 

manufaktur otomotif. Selain itu, penggunaan metode FMEA, Fishbone Diagram, dan 5W+1H umumnya masih 

diterapkan secara terpisah sehingga belum memberikan pendekatan yang terintegrasi dalam menentukan akar 

penyebab, prioritas risiko, serta tindakan perbaikan yang sistematis. [22][23]. Oleh karena itu, penelitian ini 

mengisi kesenjangan tersebut dengan mengintegrasikan ketiga metode tersebut untuk menganalisis permasalahan 

kontaminasi slurry pada PT Cataler Indonesia sehingga diperoleh rekomendasi perbaikan yang lebih komprehensif 

dan aplikatif.[24][25][26] 

Kontribusi utama penelitian ini adalah:  

1. Mengidentifikasi akar penyebab kontaminasi material slurry menggunakan pendekatan Fishbone 

Diagram berbasis 6M. 

2. Menentukan prioritas risiko menggunakan metode FMEA melalui perhitungan Severity, Occurrence, 

Detection, dan Risk Priority Number (RPN). 

3. Menyusun rekomendasi mitigasi berbasis pendekatan 5W+1H yang dapat diimplementasikan secara 

langsung pada proses coating slurry di PT Cataler Indonesia. Hasil penelitian diharapkan dapat menjadi 

referensi bagi perusahaan manufaktur dalam meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas dan 

pencegahan kontaminasi material. 

 

 

Metode Penelitian 

 
Penelitian ini menggunakan pendekatan kualitatif dan kuantitatif dengan metode analisis sebagai berikut: 

 

1. Pengumpulan Data 

Data diperoleh melalui observasi langsung di area produksi, wawancara dengan leader produksi, serta 

dokumentasi perusahaan.  

 

2. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)  

Digunakan untuk menentukan prioritas risiko berdasarkan nilai:  

A. Severity (S)  

B. Occurrence (O)  

C. Detection (D)  

D. Risk Priority Number (RPN = S × O × D)  

 

3. Fishbone Diagram 

Digunakan untuk mengidentifikasi faktor penyebab kontaminasi berdasarkan kategori manusia, mesin, metode, 

material, dan lingkungan.  

 

4. Analisis 5W+1H 
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Digunakan untuk merumuskan tindakan perbaikan yang tepat berdasarkan hasil analisis FMEA. 

 

Kontaminasi Material Slurry 

 

 

Fishbone Diagram 

(Identifikasi Akar Penyebab) 

 

 

FMEA 

(Prioritas Risiko Berdasarkan RPN) 

 

 

5W+1H 

(Perencanaan Tindakan Perbaikan) 

 

 

 

Implementasi Perbaikan 

 

 

 

Penurunan Risiko 

 

 

 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 
Pengumpulan dan Pengolahan Data 

Pada saat awal proses pada mesin czec (coating), material slury A (Batch lama) yang sudah di pakai 

tercampur dengan material slury B (Batch baru) yang hendak dipakai untuk proses coating lot selanjutnya. Kedua 

slury tersebut seharusnya di gunakan untuk model dan spesifikasi yang berbeda. Kejadian tersebut terjadi pada 

proses recovery slury, sisa slury pada mesin coating hendak di kembalikan ke bluetank (wadah penampungan 

slury) namun operator salah menaruh bluetank sehingga material slury A (Batch lama) yang sudah di pakai 

tercampur dengan material slury B (Batch baru) yang hendak dipakai untuk proses coating lot selanjutnya. 

Kejadian tersebut menyebabkan terjadinya stop produksi selama 8 jam / 1 shift.  

Berdasarkan kejadian pada area mesin coating (Czec) / proses recovery slurry diperoleh hasil sebagai 

berikut: 
Tabel 1. Hasil kerugian akibat terjadinya kontaminasi 

Deskripsi Jumlah 

Total kasus kontaminasi  1 kasus 

Jumlah batch slurry yang terdampak kontaminasi 1 batch 

Waktu produksi terhenti akibat kontaminasi (akumulasi) 8 jam  

Kerugian akibat kontaminasi ¥5.952.100 / Rp 700.000.000,00 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

 

Pada tahap pengumpulan dan pengolahan data, dilakukan observasi langsung di area produksi untuk 

mengidentifikasi kondisi aktual dilapangan. 

 
Gambar 2. Letak bluetank 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

Gambar 1. Diagram Flowchart alur penelitian 
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Pengumpulan data kontaminasi material slury di lakukan dengan beberapa metode, antara lain yaitu: 

1. Observasi secara langsung. 

 Observasi dilakukan di area produksi, khususnya pada mesin czec (coating), selama kegiatan berlangsung 

ditemukan bahwa: 

A. Material slury batch lama (yang sudah dipakai) dan material slury batch baru (yang hendak dipakai) 

diletakkan secara berdekatan di sekitar mesin czec (coating). 

B. Operator terkadang tidak melakukan double check atau checklist tertulis sebelum mengganti material 

slury. 

C. Adanya jumping proses sehingga terjadinya kesalahan yang fatal. 

D. Tidak adanya sistem identifikasi visual (labelwarna / tag khusus) yang membedakan batch secara 

mencolok. 

Pengolahan Data Awal 

 Setelah seluruh data terkumpul, langkah berikutnya adalah mengelompokan penyebab berdasarkan 

pendekatan 6M (Man, Machine, Mehode, Material, Measurement, Environment). 

A. Faktor Man (Manusia) 

1. Kurangnya kesadaran operator terhadap resiko kontaminasi. 

2. Tidak semua operator mengikuti SOP dengan disiplin. 

3. Human Error saat pergantian 

B. Faktor Machine (Mesin) 

1. Sistem masih manual. 

2. Area sekitar mesin tidak memiliki pembatas penyimpanan batch. 

C. Faktor Method (Metode) 

1. SOP penggantian batch belum jelas atau tidak lengkap. 

2. Tidak adanya procedure pemisahan slury batch lama dengan batch baru. 

3. Tidak dilakukan Double Check saat input material ke mesin coating. 

D. Faktor Material 

1. Label pada atas tutup Bluetank tidak ada. 

2. Bluetank berwarna sama. 

3. Tidak adanya sistem Scan Barcode pada masing – masing Bluetank. 

E. Faktor Measurement 

1. Tidak adanya audit rutin setiap pergantian Batch. 

2. Formulir check manual rentan terhadap kesalahan. 

F. Faktor Environment 

1. Area tempat penyipanan slury sangat sempit. 

2. Tidak adanya pemisah zona khusus pada pemisah bluetank. 

Identifikasi Mode Kegagalan (Failure Mode) 

Berdasarkan hasil pengelompokan, diperoleh beberapa mode kegagalan utama: 

 
Tabel 2. Mode kegagalan utama 

No Failure Mode Dampak 

1 Slury batch berbeda tercampur Produk tidak sesuai spesifikasi 

2 Operator tidak melakukan Double Check Resiko kontaminasi meningkat 

3 Label batch tidak jelas Kesalahan identifikasi material 

4 Tidak adanya validasi antar shift Kontaminasi tidak terdeteksi dini 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

Mode kegagalan ini selanjutnya akan dianalisis menggunakan metode FMEA pada subbab berikutnya untuk 

menentukan nilai Severity (S), Occurrence (O), Detection (D), dan Risk Priority Number (RPN). 

 

Analisis dan Pembahasan 

Setelah data dikumpulkan dan mode kegagalan diidentifikasi, dilakukan analisis risiko menggunakan metode 

(FMEA). Metode ini bertujuan untuk menentukan tingkat prioritas risiko berdasarkan tiga parameter yaitu Severity 

(S), Occurance (O), dan Detection (D). 
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Analisis Menggunakan Metode FMEA 

 
Tabel 3. Analisis Menggunakan Metode FMEA 

Fungsi 
Jenis 

Kegagalan 
Dampak s 

Potensi Dampak 

4M+1E 
O 

Deteksi 

Kegagalan 
D RPN 

Pencampuran 

Slury 

Slury batch 

berbeda 

tercampur 

Produk 

Reject 
8 

Man: Operator 

tidak teliti 
6 Visual check 7 336 

Pencampuran 

Slury 

Slury batch 

berbeda 

tercampur 

Produk 

Reject 
8 Machine: Sistem 6 Visual check 7 336 

Pencampuran 

Sluury 

Operator 

tidak 

melakukan 

double check 

Kualitas 

tidak 

standart 

7 
Method: SOP tidak 

detail 
5 

Check 

Pembaruan 

SOP 

5 175 

Penyimpanan 
Kontaminasi 

material 

Produk 

rusak 
8 

Environment: Area 

sangat sempit 
5 

Inspeksi 

visual 
6 240 

Penyimpanan 
Material 

rusak 

Penurunan 

kualitas 
7 

Environment: 

Kelembaban tinggi 
4 Qc check 6 168 

Tranfer 

Material 

Label batch 

tidak jelas 

Produk 

tidak 

sesuai 

7 
Material: label 

pemisah tidak ada 
5 

Visual 

check 
6 210 

Tranfer 

Material 

Tumpahan 

material 

Kehilangan 

material 
6 

Man: Handling 

tidak benar 

 

4 Pengawasan 5 120 

Tranfer 

Informasi 

Data Antar 

Shift 

Tidak adanya 

validasi antar 

sift 

Kualitas 

buruk 
6 

Methode: Waktu 

pergantian sift 

informasi tidak 

jelas 

5 Pengawasan 5 150 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

 

Analisis dan Pembahasan 

Setelah data dikumpulkan dan mode kegagalan diidentifikasi, dilakukan analisis risiko menggunakan metode 

(FMEA). Metode ini bertujuan untuk menentukan tingkat prioritas risiko berdasarkan tiga parameter yaitu Severity 

(S), Occurance (O), dan Detection (D). 

A. RPN tertinggi: Kontaminasi Material (336) dari Man dan Machine 

B. RPN menengah: Area sangat sempit (240), Label pemisah tidak ada (210) 

Nilai Occurrence yang relatif tinggi pada faktor manusia dan mesin menunjukkan bahwa potensi 

terjadinya kontaminasi masih cukup besar apabila proses pengendalian hanya mengandalkan pemeriksaan visual. 

Oleh karena itu, mitigasi yang diusulkan tidak hanya berfokus pada peningkatan kesadaran operator melalui 

pelatihan, tetapi juga pada penerapan kontrol sistematis seperti visual management, checklist wajib, serta 

mekanisme double verification. Kombinasi tindakan tersebut diperkirakan mampu menurunkan frekuensi 

kejadian sekaligus meningkatkan kemampuan deteksi sebelum kontaminasi berdampak pada produk. 

 

Analisis Menggunakan Metode FMEA 

Analisis menggunakan metode FMEA dilakukan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan berdasarkan hasil 

observasi dan wawancara dengan leader produksi. Tujuan dari analisis ini adalah untuk menentukan tingkat 

prioritas risiko melalui perhitungan Risk Priority Number (RPN). Rumus yang akan digunakan adalah: RPN = 

Severity x Occurrence x Detection. Failure mode yang dianlisis meliputi: 

1. Slury batch berbeda tercampur. 

2. Operator tidak melakukan double check. 

3. Label batch tidak jelas. 

4. Tidak ada validasi antar shift 

 
1. Analisis Hasil RPN 

 Berdasarkan table diatas, failure mode dengan niai RPN tertinggi adalah 336. Penyebab utama adalah dari 

factor manusia dan mesin, hal ini menunjukan bahwa risiko paling kritis yang harus segera ditangani adalah 

kesalahan pencampuran batch slury.  

Pembahasan 
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Nilai RPN yang tinggi menunjukan bahwa sistem pengendalian saat ini belum mampu secara optimal 

mencegah atau mendeteksi kesalahan sebelum berdampak pada produk. Severity yang tinggi (nilai 8 – 9) 

menunjukan bahwa dampak kegagalan cukup serius karena berpotensi menyebabkan produk tidak sesuai 

spesifikasi dan meningkatkan biaya rework. Occurance berada pada kategori sedang hingga tinggi, yang 

mengidentifikasi bahwa potensi kejadian masih cukup serig terjadi jika tidak dilakukan perbaikan sistem. 

Detection yang berada pada nilai 6 – 7 menunjukan kemampuan deteksi masih tergolong rendah hingga sedang, 

sehingga perlu adanya penguatan sistem control.  

Dengan demikian, tindakan perbaikan perlu difokuskan pada: 

A. Peningkatan disiplin dan control operator. 

B. Implementasi sistem double verificaon. 

C. Perbaikan sistem identifikasi visual material. 

D. Penambahan checklist dan validasi antar shift. 

 

 

2. Rekomendasi Perbaikan dan Usulan Tindakan Preventif 

Berdasarkan perhitungan RPN menggunakan metode FMEA pada PT Cataler Indonesi, diperoleh 

beberapa mode kegagalan dengan tingkat resiko tinggi yang memerlukan tindakan perbaikan segera. 

Rekomendasi perbaikan dalam penelitian ini difokuskan pada upaya pencegahan dan penguatan control agar risiko 

kontaminasi material dapat diminalkan secara berkelanjutan. 

 

3. Rekomendasi Berdasarkan Prioritas RPN 

A. Filure Mode: Kontaminasi Material (336) Machine 

Permasalahan utama: Tidak adanya sistem pencegahan otomatis dan identifikasi visual yang kuat 

menyebablan operator berpotensi salah mengambil batch slury. 

Rekomendasi perbaikan: 

1. Menerapkan visual management system (warna wadah berbeda disetiap batch). 

2. Memberikan label besar dan mencolok pada setiap batch slury. 

3. Menambahkan sistem checklist wajib sebelum mesin dijalankan kembali. 

B. Failure Mode: Kontaminasi Material (336) dari Man  

Permasalahan utama: Disiplin kerja belum konsisten. 

Rekomendasi perbaikan: 

1. Menerapkan sistem double veritifation antar operator atau antar sift. 

2. Menambahkan kolom tanda tangan operator dan leader pada form pergantian slury. 

3. Memberikan pelatihan ulang terkait pentingnya kepatuhan SOP. 

 

4. Simulasi Penurunan Risiko (Estimasi RPN setelah perbaikan) 

Jika rekomendasi diterapkan, maka nilai Saverit, Detection dan Occurance diperkirakan menurun. 

Berikut simulasi estimasi perbaikan: 
Tabel 4. Simulasi Penurunan Risiko (Estimasi RPN setelah perbaikan) 

Potensi kegagalan 4M+1E Rekomendasi Perbaikan S O D 
RPN 

Baru 

Man: Operator tidak teliti Training + SOP Disiplin  8 3 3 72 

Machine: Sistem masih manual Checklist wajib + Audit internal 8 3 3 72 

Method: SOP tidak detail SOP Revisi 7 3 3 63 

Environment: Area sangat sempit Perluas Area Bluetank 8 3 3 72 

Potensi kegagalan 4M+1E Rekomendasi Perbaikan S O D RPN Baru 

Environment: Kelembaban tinggi Pasang sensor suhu 7 2 3 42 

Material: label pemisah tidak ada Dibuatkan label di kedua bluetank 7 3 3 63 

Man: Handling tidak benar Training handling 6 2 3 36 

Methode: Waktu mixing tidak standar Gunakan timer otomatis 6 3 3 54 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

 

Analisa Hasil Perbaikan 

Sebelum: RPN tertinggi: 336 (risiko tinggi) 

Sesudah: RPN turun menjadi 72, 63, 54 bahkan 36 

Setelah dilakukan usulan perbaikan berupa peningkatan disiplin operator, penerapan checklist, perbaikan 

SOP, nilai S, O, D menurun Hal ini berdampak langsung pada penurunan RPN dimana nilai tertinggi RPN 336 

menjadi 72. Penurunan ini menunjukan bahwa tindakan perbaikan yang diusulkan relative efektif dalam 

meminimalisir resiko terjadinya kontaminasi material. 
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Hasil simulasi menunjukkan bahwa implementasi tindakan perbaikan mampu menurunkan nilai RPN secara 

signifikan. Pada faktor manusia dan mesin, nilai RPN menurun dari 336 menjadi 72 atau berkurang sebesar 

78,57%. Penurunan tersebut menunjukkan bahwa penguatan SOP, pelatihan operator, checklist wajib, serta sistem 

verifikasi silang memiliki potensi yang efektif dalam mengurangi kemungkinan terjadinya kontaminasi material. 

Meskipun demikian, nilai tersebut masih merupakan estimasi berdasarkan kondisi yang diharapkan setelah 

implementasi sehingga perlu dilakukan evaluasi lanjutan untuk memperoleh data aktual setelah perbaikan 

diterapkan. 
Tabel 5. Visualisasi sebelum dan sesudah 

Faktor RPN Awal RPN Baru Penurunan 

Man 336 72 78,57% 

Machine 336 72 78,57% 

Methode 175 63 64,00% 

Environment 240 72 70,00% 

Material 210 63 70,00% 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

 
Gambar 3. Grafik Batang RPN Sebelum Dan Sesudah Perbaikan 

 

Analisis menggunakan Fishbone Diagram 

Setelah diketahui prioritas risiko melalui FMEA, langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi akar penyebab 

dari failure mode tertinggi menggunakan fishbone diagram. Telah dibuat diagram Fishbone (Ishikawa) yang 

menunjukan factor – factor utama 

penyebab kontaminasi material slury, Diagram ini membantu mengidentifikasi akar penyebab secara sistematis, 

dikategorikan kedalam:[27] 

A. Man 

B. Machine 

C. Methode 

D. Material 

E. Environment 

F. Measurement 

 
Gambar 4. Fishbone Diagram (Ishikawa) 

Sumber: PT Cataler Indonesia 

 

Fishbone Diagram (Ishikawa) mengelompokkan penyebab masalah kedalam enam kategori utama yaitu 

Man, Method, Machine, Measurement, Environment, Material. Penjelasannya sebagai berikut: [28] 

1. Man (Manusia): Masalah yang timbul yang di sebabkan oleh manusia / operator. 
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A. Kurangnya kesadaran terhadap resiko kontaminasi: Operator belum memahami dampak yang di 

akibatkan oleh kesalahan sekecil apapun. 

B. Tidak semua operator mengikuti SOP dengan disiplin: Operator tidak patuh terhadap aturan 

internal dari sebuah perusahaan. 

C. Human error saat pergantian batch: Operator sangat tergesa – gesa atau lalai dalam menjalani 

sebuah pekerjaan. 

2. Method (Metode): Masalah yang terkait dengan prosedur dan cara kerja. 

A. SOP penggantian batch belum jelas atau tidak lengkap: Operator tidak memiliki panduan baku 

atau secara rinci sehingga terjadinya masalah. 

B. Tidak dilakukan double check saat input material ke mesin coating: Tidak adanya double check 

yang dilakukan oleh operator lain. 

C. Tidak adanya prosedur pemisahan slury batch lama dengan batch baru: Operator meletakkan slury 

dalam jarak berdekatan sehingga sangat besar terjadinya kontaminasi. 

3. Machine (Mesin): Masalah yang bersumber dari peralatan atau system mesin. 

A. Sistem mesin masih manual: Mesin coating (Zcec) tidak memiliki system otomatis untuk transisi 

antar batch. 

B. Tidak adanya sensor pendeteksi antar batch otomatis: Mesin tidak dapat mendeteksi apakah slury 

yang ada pada mesin memiliki model yang sama dengan bluetank.   

4. Measurement (Pengukuran Dan Kontrol): Masalah pada control dan pelacakan proses pada mesin coating 

(Zcec). 

A. Tidak adanya audit rutin untuk pergantian batch: Kesalahan awal tidak terdeteksi sebelum 

menimbulkan dampak yang di akibatkan oleh kesalahan. 

B. Formulir check manual rentan terhadap kesalahan: Operator dapat melewati checkup tanpa 

mengecek dengan benar. 

5. Environment (Lingkungan): Masalah yang timbul dari kondisi lingkungan kerja. 

A. Area tempat penyimpanan slury sempit: Sempitnya area kerja sehinga bluetank yang berbeda 

jenis model diletakkan secara berdekatan. 

B. Tidak adanya zona khusus untuk pemisahan bluetank: Tidak adanya pemisahaan visual/fisik 

untuk penaruhan bluetank sehingga resiko terjadinya kontaminasi sangat besar. 

6. Material: Masalah yang berkaitan dengan bahan (slurry) yang di gunakan. 

A. Bluetank berwarna sama: Warna sama antara bluetank satu dengan yang lainnya sehingga sulit 

dibedakan secara visual. 

B. Tidak adanya system scan barcode masing – masing bluetank: Tidak ada system pelacakan digital 

untuk mengenali model dari beberapa bluetank. 

C. Label pada tutup bluetank tidak ada: Kurangnya identifiksi batch/bletank sehingga operatir bisa 

keleru mengambil jenis model bluetank. 

 Dari diagram fishbone (Ishikawa) ini dapat menunjukan bahwa banyak factor yang menyebabkan terjadinya 

kontaminasi material slurry, Prosedure kerja yang perlu di revisi ulang, sistem kerja yang belum baik, kesadaran 

manusia yang masih rendah. Perbaikan perlu dilakukan secara sistematis pada SOP kerja, pelatihan SDM, desain 

fasilitas, serta penggunaan system yang lebih modern. 

 

Analisis Menggunakan 5W + 1H 

Setelah dilakukan analisis resiko menggunakan metode FMEA dan diperoleh failure mode dengan nilai RPN 

tertinggi, langkah selanjutnya adalah menyusun recana tindakan perbaikan secara lebih terstruktur menggunakan 

pendekatan 5W + 1H. Metode ini digunakan untuk menjawab secara sistematis pertanyaan What, Why, Where, 

When, Whho, dan How terhadap permasalahan utama, yaitu kontaminasi materil slurry pada proses coating. 

Pendekatan ini bertujuan untuk memastikan bahwa solusi yang dirancang tidak hanya bersifat teoritis, tetpai dapat 

diimplementasikan secara nyata dilapangan. 

1. Analisis 5W + 1H terhadap Failure Mode Prioritas 

Failure Mode dengan RPN tertinggi adalah slury batch berbeda tercampur (RPN378). Berikut analisis 5W + 

1H:: 

A. What (Apa): Terjadi percampuran slury dari batch berbeda pada mesin coating CZEC. 

B. Why (Mengapa): Operator tidak melakukan double check, label batch kurang jelas, dan tidak ada sistem 

validasi antar shift. 

C. Where (Di mana): Area mesin coating, khususnya pada area penyimpanan slurry disekitar mesin. 

D. When (kapan): Saat proses pergantian batch slury dan pergantian shift produksi. 

E. Who (siapa): Operator produksi yang bertanggung jawab pada proses mesin coating dan leader produksi 

yang melakukan pengawasan. 

F. How (Bagaimana): Slury batch lama dan slury batch baru diletakan berdekatan tanpa pembatas visual 

yang jelas, operator langsung mengganti tanpa checklist dan veritifikasi silang. 
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2. Rencana tindakan perbaikan berdasarkan 5W + 1H. 

Setelah akar masalah teridentifikasi, pendekatan 5W + 1H juga digunakan untuk menyusun tindakan perbaikan 

yang lebih terarah yaitu sebagai berikut: 

A. What (Apa): Mencegah terjadinya pencampuran batch slurry 

B. Why (Mengapa): Untuk menururnkan nilai RPN dan mengurangi risiko produk tidak sesuai spesifikasi. 

C. Where (Di mana): Area penyimpanan slury dan mesin coating. 

D. When (kapan): Sebelum proses pergantian batch dan saat serah terima shift. 

E. Who (siapa): Operator coating, leader produksi, dan bagian quality control. 

F. How (Bagaimana): Menerapkan warna wadah yang berbeda. 

 

 

Simpulan 
 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di PT Cataler Indonesia, khususnya pada proses coating mesin Czec 

terkait kontaminasi slurry, dapat disimpulkan bahwa penyebab kontaminasi material slurry dipengaruhi oleh beberapa faktor 

yang dianalisis menggunakan Fishbone Diagram dengan pendekatan 6M, yaitu Man, Machine, Method, Material, 

Measurement, dan Environment. Dari keenam faktor tersebut, faktor yang paling dominan adalah manusia, metode, dan 

material. Selanjutnya, metode FMEA digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab kontaminasi secara lebih mendalam 

melalui penentuan mode kegagalan, yaitu kontaminasi slurry antar batch, identifikasi penyebab kegagalan seperti kesalahan 

operator dan tidak adanya label yang jelas, serta analisis dampak kegagalan seperti terhentinya produksi, meningkatnya biaya 

network, dan menurunnya kualitas produk. Penilaian dilakukan berdasarkan aspek Severity, Occurrence, dan Detection, 

kemudian dihitung nilai Risk Priority Number (RPN) dengan rumus RPN = S × O × D untuk menentukan prioritas perbaikan 

berdasarkan risiko tertinggi. Berdasarkan hasil analisis tersebut, rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan meliputi 

pelatihan ulang operator, peningkatan pengawasan oleh leader produksi, penerapan disiplin kerja dan checklist sebelum 

proses, pembuatan SOP standar terkait pemisahan slurry, pemberian label yang jelas pada setiap batch material, penerapan 

sistem poka-yoke pada mesin dan batch slurry yang digunakan, serta penataan ulang layout area penyimpanan material agar 

risiko kontaminasi dapat diminimalkan.  

Penelitian ini memiliki beberapa keterbatasan yang perlu diperhatikan. Pertama, penelitian hanya dilakukan 

pada satu area produksi yaitu proses coating slurry di PT Cataler Indonesia sehingga hasil penelitian belum dapat 

digeneralisasi pada seluruh proses produksi perusahaan. Kedua, data yang digunakan berasal dari satu kasus 

kontaminasi material sehingga jumlah sampel kejadian masih terbatas. Ketiga, penilaian Severity, Occurrence, 

dan Detection pada analisis FMEA diperoleh melalui observasi dan wawancara dengan leader produksi sehingga 

masih mengandung unsur subjektivitas. Oleh karena itu, penelitian selanjutnya disarankan menggunakan data 

historis yang lebih banyak, melibatkan lebih banyak responden ahli, serta mengintegrasikan teknologi otomatis 

seperti barcode tracking, sensor identifikasi material, dan sistem digital monitoring untuk meningkatkan akurasi 

pengendalian kontaminasi. 
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