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ABSTRAK 

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui faktor - faktor 
yang menyebabkan terjadinya cacat pada produk dan mengembangkan 
rekomendasi perbaikan berdasarkan analisis FMEA & FT A yang dapat membantu 
mengurangi kecacatan produk pada di PT. Nifco Indonesia. Pendekatan masalah 
yang digunakan yaitu metode FTA dan metode FMEA dan Tools 5W+ lH. Dari 
hasil pengolahan data menggunakan diagram pareto di dapatkan jenis cacat 
dominan dengan tingkat persentase kumulatif diatas 80% yaitu defect short shot, 
defect hurry & defect Sinkmark. Kemudian dianalisa menggunakan metode FT A 
(Fault Tree Analysis) dan metode FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) yang 
menjadi prioritas perbaikan yaitu defect yang memiliki presentase kumulatif diatas 
80% dengan faktor penyebab faktor manusia, faktor material dan faktor mesin, dan 
prioritas perbaikan berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number) terbesar yaitu 
defect short shot disebabkan saluran masuknya lelehan biji plastik (gate) yang 
tersumbat dengan nilai RPN 162. U sulan perbaikan menggunakan 5W + 1 H adalah 
untuk defect Short shot perbaikannya memperbesar ukuran lubang masuknya aliran 
plastik (gate) untuk memudahkan aliran masuk kedalam cetakan. 

Kata kunci : Defect, Fault Tree Analysis, Failure Mode And Effect Analysis, 
5W+JH 
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