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RINGKASAN

Fritto Alberto Tinambunan, NPM 16.815.0052. “Analisis Penyebab Cacat
Produk Dengan Menggunakan FISHBONE dan FMEA di CV. Fawas Jaya
Medan” Dibawah Bimbingan Bapak Ir. Marali Banjarnahor, M.Si dan Ibu
Nukhe Andri Silviani, S.T., M.T.

CV. Fawas Jaya merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri
mkanan yaitu pembuatan kue, yang dimana setiap proses yang dilakukan tidak lepas
dari yang namanya kualitas yang dihasilkan. Adapun produk yang dihasilkan adalah
kue kacang, kue pia, kue kelapa dan kue moka. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis dan mengetahui faktor apa saja yang mempengaruhi terjadinya
kecacatan produk dan menentukan perbaikan apa saja yang harus di lakukan oleh
perusahaan untuk mengurangi kecacatan produk. Analisis moda kegagalan yang
terjadi akan dilakukan menggunakan metode FISHBONE dan Failure Mode Effect
Analysis (FMEA), dengan melihat tingkat kecacatan tersebut dari besarnya nilai
Occurance, Severity, dan Detection yang menghasilkan nilai kerusakan terbesar.
Kondisi mesin yang sudah lama, dan juga pekerja yang kurang kompeten
mengakibatkan cacat produk yang sering ditemui hingga diatas 23% sedangkan
persentase kecacatan yang masih dapat ditoleransi oleh perusahaan yaitu maksimal
15%. Setelah dilakukan penelitian terdapat tiga jenis kecacatan yang paling dominan
yaitu cacat gosong sebanyak 37%, cacat belang sebanyak 32% dan cacat hancur
31%. Hasil penelitian juga menunjukkan bahwa Nilai Risk Priority Number (RPN)
yang tertinggi didapatkan pada moda cacat gosong yaitu sebesar 490 RPN. Penyebab
dari kecacatan dikaji kembali yang dituangkan kedalam diagram Fishbone, maka
daripada itu hasil penelitian ini sangat bermanfaat bagi perusahaan untuk dapat
mengurangi besarnya angka kecacatan produk yang dihasilkan.

Kata Kunci : Produk Cacat, FMEA( failure mode effect and analysis), Fishbone,
Risk Priority Number, Occurance, Severity, Detection.
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BABI

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Perkembangan teknologi saat ini menimbulkan persaingan yang sangat ketat
terutama antara perusahaan-perusahaan yang bergerak dibidang yang sama, hal ini
mendorong setiap perusahaan untuk memenangkan persaingan. Selain
mengedepankan pelayanan yang baik, perusahaan juga harus menekankan
terhadap kualitas dari produk agar supaya perusahaan mampu bersaing dan
menjadi lebih baik.

Produk cacat merupakan produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar
kualitas yang sudah ditentukan. Standar kualitas yang baik menurut konsumen
adalah produk tersebut dapat digunakan sesuai dengan kebutuhan mereka. Apabila
konsumen sudah merasa bahwa produk tersebut tidak dapat digunakan sesuai
dengan kebutuhan meraka maka produk tersebut dikatakan produk cacat. Untuk
mengatasi hal tersebut, produsen hanya dapat melakukan pencegahan terhadap
terjadinya produk cacat tersebut. Salah satu tujuan perusahan melakukan
pengendalian kualitas adalah untuk menekan jumlah produk cacat sehingga biaya
yang dikeluarkan tidak cukup besar.

UMKM —Fawas jaya” merupakan usaha yang terletak di jalan Bersama No.1
Bandar Selamat, Medan, Sumatera Utara dan telah memiliki outlet sendiri untuk
memasarkan produknya sehingga mudah didapat oleh konsumen ataupun
pelanggan. Membuka outlet sendiri sudah menjadi impian UMKM sejak
munculnya ide usaha kue kering dan didorong oleh tingginya tingkat konsumsi
kue kering, kepraktisan dan harganya yang bervariatif untuk kue kering seperti

UNIVERSITAS MEDAN AREA 18
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Dahlia, kue bangkit, kue kering sagon, kue kering pandan dan lainnya. Harganya
yang terjangkau, menjadikan kue kering ini salah satu makanan favorit. Dengan
seiring berkembangnya zaman, perusahaan ini masih menggunakan
peralatan-peralatan manual serta mesin yang terbilang sudah tua untuk produksi
kue nya. Sehingga tidak jarang ditemukannya kue yang tidak sesuai dengan
standartnya seperti kue gosong, hancur, belang. Total produksi perhari yang
dihasilkan oleh CV Fawas Jaya yaitu 9600 biji dengan persentasi kecacatan
tersebut diatas 23%. Persentasi kecacatan tersebut merupakan hal yang
merugikan bagi perusahaan dan tidak bisa ditoleransi oleh UMKM tersebut.
Karena toleransi kecacatan yang sudah dibuat oleh UMKM tersebut dibawah
15%. Data produk cacat dapat kita lihat pada tabel 1.1 dibawah ini.

Tabel 1.1 Tabel Jumlah Cacat

Jenis cacat dan Jumlah Cacat
Tanggal

Gosong Hancur Belang  Total

01/03/2021 750 1072 590 2412

02/03/2021 720 979 581 2280

03/03/2021 748 1050 581 2379

04/03/2021 686 1077 574 2337

05/03/2021 755 1002 641 2398

06/03/2021 739 1080 593 2412

07/03/2021 745 1099 534 2378

08/03/2021 679 1105 567 2351

09/03/2021 725 1032 583 2340

10/03/2021 697 1074 599 2370
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11/03/2021

12/03/2021

13/03/2021

14/03/2021

15/03/2021

16/03/2021

17/03/2021

18/03/2021

19/03/2021

736

676

746

687

732

747

709

700

754

1006

1094

1045

1060

1049

1074

1030

1024

1074

654

620

587

613

657

577

602

593

555

2396

2390

2378

2360

2438

2398

2341

2317

2383

Tabel 1.1. Tabel Jumlah Cacat (lanjutan)

20/03/2021 702 1100 661 2463
21/03/2021 687 957 571 2215
22/03/2021 734 1076 631 2441
23/03/2021 673 1054 614 2341
24/03/2021 729 1047 575 2351
25/03/2021 696 1063 625 2384
26/03/2021 699 1080 650 2429
27/03/2021 732 1052 600 2384
28/03/2021 685 985 559 2229
29/03/2021 683 1000 612 2295
30/03/2021 749 1046 620 2415
31/03/2021 688 1045 614 2347
Total 22188 32531 18633 73352
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Selain dari pengaruh mesin dan peralatan tersebut ditemui juga adanya
kelalaian pada pekerja yang menjadi hal berpengaruh terhadap cacat produk
tersebut. Melihat fenomena tersebut maka dilakukan oberservasi atau penelitian di
CV Fawas Jaya dengan menggunakan Metode Failure Mode and Effect Analysis
untuk mengetahui maupun mengidentifikasi hal apa saja yang menyebab cacat
produk (defect) dengan melihat tingkat keparahan, tingkat keseringan, serta
deteksi untuk mengidentifikasi penyebab produk cacat pada UMKM tersebut agar
dapat mengurangi serta mencari cara alternatif guna menjaga kualitas produksi
yang dihasilkan.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang ditemukan maka terdapat beberapa hal yang
menjadi rumusan masalah yaitu sebagai berikut:

1. Faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya kecacatan produk di

UMKM CV Fawas Jaya?
2. Apa langkah yang harus dilakukan untuk mengurangi terjadinya cacat
pada CV Fawas Jaya?
1.3. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Ingin mengetahui faktor apa saja yang mempengaruhi terjadinya kecacatan
produk di CV Fawas Jaya.
2. Untuk menentukan perbaikan apa saja yang harus dilakukan oleh CV Fawas

Jaya untuk mengurangi cacat produk.
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1.4. Batasan Masalah
Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Penelitian ini hanya dianalisa menggunakan Metode FMEA dan Fishbone
untuk mengetahui faktor-faktor penyebab dan tindakan yang harus

dilakukan untuk memperbaiki cacat produk
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BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Pengendalian Kualitas
Dalam suatu produksi, diperlukannya standart produk agar produk yang
dibuat memenuhi kualitas dan keinginan konsumen. Produk — produk tersebut
harus memenuhi standart yang di tetapkan dari masing — masing perusahaan.
Standart produk tersebut dapat berbeda - beda dari setiap perusahaan walaupun
dengan produk yang sama. Pengendalian kualitas produksi sangat diperlukan agar
kualitas dan mutu produk dapat dikendalikan sesuai dengan standart peroduk
perusahaan tersebut agar meminimalkan biaya dari kecacatan produk atau produk
yang diluar standart perusahaan
2.1.1. Defenisi Pengendalian Kualitas
Kualitas merupakan aspek penting bagi perkembangan perusahaan. Saat
ini sebagian besar konsumen mulai menjadikan kualitas sebagai parameter utama
dalam menjatuhkan pilihan pada suatu produk / layanan. Lebih dari itu, kualitas
sering kali menjadi sarana promosi yang secara otomatis mampu menaikkan nilai
jual produk perusahaan. Oleh karena itu saat ini kualitas merupakan salah satu
strategi yang digunakan untuk memenangkan persaingan diantara banyak produk
sejenis yang beredardipasaran.
Menurut Susetyo, definisi kualitas merupakan keseluruhan karakteristik
suatu produk atau jasa yang mampu memberikan kepuasan pada pelanggan.
Sedangkan menurut Henndy Tannady, kualitas dapat diartikan sebagai upaya dari

produsen untuk memenuhi kepuasan pelanggan dengan memberikan apa yang

UNIVERSITAS MEDAN AREA 23

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

Document Accepted 15/6/22

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)15/6/22



Fritto Alberto Tinambunan - Analisis Penyebab Cacat Produk Dengan Menggunakan Fishbone...

menjadi kebutuhan, ekspetasi dan bahkan harapan dari pelanggan, dimana upaya
tersebut terlihat dan terukurdari hasil akhir produk yang dihasilkan.

Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa
pengendalian kualitas adalah suatu teknik atau kegiatan yang bertujuan untuk
menciptakan, meningkatkan dan mempertahankan mutu atau kualitas dari suatu
produk manufaktur / jasa agar bisa bersaing dengan kompetitor lainnya dalam hal
memuaskan konsumen.

2.1.2. Tujuan Pengendalian Kualitas

Tujuan dari pengendalian kualitas adalah agar barang hasil produksi dapat
mencapai standar kualitas yang telah ditetapkan.

1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah
ditetapkan.

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi menjadi sekecil mungkin.

3. Mengusahakan agar biaya desain dari suatu produk dan proses
dengan menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil
mungkin.

4. Mengusahakan biaya produksi menjadi sekecil mungkin.

Itu merupakan tujuan dari pengendalian kualitas dalam suatu perusahaan.
Jika penerapan pengendalian kualitas tersebut baik dalam suatu perusahaan,
pastinya tujuan tersebut akan dapat di capai dengan mudah oleh suatu perusahaan.
2.1.3. Manfaat Pengendalian Kualitas

Adapun manfaat atau keuntungan penerapan pengendalian kualitas
bagiperusahaan ialah :

1. Untuk mempertinggi kualitas atau mengurangi biaya.
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2. Menjaga kualitas lebih baik secara menyeluruh.

3. Penggunaan alat produksi lebih efisien.
4. Mengurangi rework dan pembuangan.
5. Inspeksi yang lebih baik.
6. Memperbaiki hubungan produsen-konsumen.
7. Spesifikasi lebih baik.
2.1.4. Faktor-faktor Pengendalian Kualitas
Adapun faktor-faktor yang mempengaruhi pengendalian kualitas yang
dilakukan perusahaan adalah:
1. Kemampuan proses
Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan
proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam batas-
batas yangmelebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada.
2. Spesifikasi yang berlaku
Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila
ditinjau dari segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen
yang ingindicapai dari hasil produksi tersebut.
3. Tingkat ketidak sesuaian yang dapat diterima
Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi
produk yang berada di bawah standar seminimal mungkin.
4. Biaya kualitas
Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pengendalian kualitas
dalam menghasilkan produk dimana biaya kualitas mempunyai hubungan yang

positif dengan terciptanya produk yang berkualitas.
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2.2. Seven Tools dalam Pengendalian Kualitas

Tujuh alat yang digunakan dalam pengendalian kualitas mutu produk
ialah diagram pareto, cause and effect diagram, check sheet, histograf, scatter
plots, flow chart dan run chart. Dibawah ini akan dibahas masing — masing

mengenai seven tools tersebut.

2.2.1. Diagram Pareto

VilfredoFederico Damaso Pareto, seorang ekonomi dan sosiologi yang
lahir pada 15 Juli 1848 di Paris, Perancis adalah orang yang mengungkapkan
konsep efisiensi pareto dan hokum pareto yang menyatakan bahwa 80 % dari
akibat berasal atau dihasilkan oleh 20 % penyebab atau bisa juga diterjemahkan
dengan 80 % hasil usaha adalah buah dari 20 % usaha yang produktif dan optimal.
Dalam sudut pandang yang negative, hokum pareto juga bisa mengandung makna
bahwa 80 % dari kegagalan merupakan tanggung jawab 20 % penyebab atau 80 %
produk yang cacat disebabkan 20 % faktor dari keseluruhan produksi.

Pareto kemudian mengembangkan sebuah diagram untuk menentukan
faktor — faktor penyebab dari sebuah masalah, kemudian pemecahan masalah
harus lah berfokus atau memperioritaskan 80 % penyebab mayoritas terlebih
dahulu. Manfaat yang akan di peroleh dengan menggunakan diagram pareto adlah
seorang analis akan mengetahui gambaran statistic penyebab masalah yang
menjadi focus awal untuk dipecahkan. Gambar 2.1. di bawah ini akan

memperlihatkan contoh diagram pareto.
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Gambar 2.1. Contoh Diagram Pareto

Dari Gambar 2.1. di atas, maka dapat di jelaskan bahwa 80 % penyebab
dari masalah ialah penyok / bentuk tidak sesuai (37 %), berlubang (34 %) dan
berat diluar 0.9 kg — 1.1 kg (29 %) merupakan faktor penyebab yang perlu
mendapat prioritas perhatian.
2.2.2. Cause and Effect Diagram

Fishbone diagram (diagram tulang ikan — karena bentuknya seperti tulang
ikan) sering juga disebut Cause-and-Effect Diagram atau Ishikawa Diagram
diperkenalkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa, seorang ahli pengendalian kualitas dari
Jepang, sebagai satu dari tujuh alat kualitas dasar (7 basic quality tools). Fishbone
diagram digunakan ketika ingin mengidentifikasi kemungkinan penyebab masalah
dan terutama ketika sebuah tim cenderung jatuh berpikir pada rutinitas.
Suatu tindakan dan langkah improvement akan lebih mudah dilakukan jika
masalah dan akar penyebab masalah sudah ditemukan. Manfaat fishbone diagram
ini dapat menolong untuk menemukan akar penyebab masalah secara user

friendly, tools yang user friendly disukai orang-orang di industri manufaktur, di
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mana proses di sana terkenal memiliki banyak ragam variabel yang berpotensi

menyebabkan munculnya permasalahan.

Fishbone diagram akan mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari satu
efek atau masalah, dan menganalisis masalah tersebut melalui sesi brainstorming.
Masalah akan dipecah menjadi sejumlah kategori yang berkaitan, mencakup
manusia, material, mesin, prosedur, kebijakan, dan sebagainya. Setiap kategori
mempunyai sebab-sebab yang perlu diuraikan melalui sesi brainstorming.

Untuk lebih jelasnya, akan diuraikan prosedur atau langkah-langkah
pembuatan fishbone diagram di bawah ini.

1. Menyepakati pernyataan permasalahan

a. Sepakati sebuah pernyataan masalah (problem statement). Pernyataan
masalah ini diinterpretasikan sebagai —effect”, atau secara visual dalam
fishbone seperti —é&pala ikan”.

b. Tuliskan masalah tersebut di tengah kotak warna ungu di sebelah paling
kanan.

c. Gambarkan sebuah kotak mengelilingi tulisan pernyataan masalah tersebut
dan buat panah horizontal panjang menuju ke arah kotak seperti Gambar

2.2. berikut.

Gambar 2.2 Gambar Fishbone

UNIVERSITAS MEDAN AREA 28

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

Document Accepted 15/6/22

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)15/6/22



Fritto Alberto Tinambunan - Analisis Penyebab Cacat Produk Dengan Menggunakan Fishbone...

Dari Gambar 2.2. diatas, dapat dijelaskan bahwa di sebelah kanan terdapat
kategori yang memperlihatkan efek dari suatu masalah dan di sebelah kiri terdapat
kategori untuk penyebab dari efek masalah tersebut.
2. Mengidentifikasi kategori-kategori
a. Dari garis horisontal utama, buat garis diagonal yang menjadi —eabang”.
Setiap cabang mewakili —sebab utama” dari masalah yang ditulis.
Sebab ini di interpretasikan sebagai —eause”, atau secara visual dalam
fishbone seperti —tulang ikan”.
b. Kategori sebab utama mengorganisasikan sebab sedemikian rupa
sehinggamasuk akal dengan situasi. Kategori-kategori ini antara lain:
1) Kategori 6M yang biasa digunakan dalam industri manufaktur:
a) Machine (mesin atau teknologi),
b) Method (metode atau proses),
¢) Material (termasuk raw material, consumption, daninformasi),
d) Man Power (tenaga kerja atau pekerjaan fisik) / Mind Power
(pekerjaan pikiran: kaizen, saran, dan sebagainya),
e) Measurement (pengukuran atau inspeksi), dan
f) Milieu / Mother Nature (lingkungan).
2) Kategori 8P yang biasa digunakan dalam industri jasa:
a) Product (produk/jasa),
b) Price (harga),
c) Place (tempat),
d) Promotion (promosi atau hiburan),

e) People (orang),
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f) Process (proses),

g) Physical Evidence (bukti fisik), dan

h) Productivity & Quality (produktivitas dan kualitas).

3) Kategori 5S yang biasa digunakan dalam industri jasa:

a) Surroundings (lingkungan),

b) Suppliers (pemasok),

c) Systems (sistem),

d) Skills (keterampilan), dan

¢) Safety (keselamatan).

Kategori di atas hanya sebagai saran, bisa menggunakan kategori lain yang

dapat membantu mengatur gagasan-gagasan. Jumlah kategori biasanya sekitar 4

sampai dengan 6 kategori.

2.2.3. Check Sheet

Check sheet atau lembar periksa merupakan alat pengumpul dan
penganalisis data yang disajikan dalam bentuk kabel yang berisi data jumlah
barang yang diproduksi dan jenis ketidaksesuaian beserta dengan jumlah yang
dihasilkannya. Tujuan digunakannya check sheet ini adalah untuk mempermudah
proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk mengetahui area permasalahan
berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil keputusan untuk
melakukan perbaikan atau tidak. Pelaksanaanya dilakukan dengan cara mencatat

frekuensi munculnya karakteristik suatu produk yang berkenaan dengan

30
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kualitasnya. Data tersebut digunakan sebagai dasar untuk mengadakan analisis

masalah kualitas. Adapun manfaat dipergunakannya check sheet yaitu sebagai alat

untuk:

a. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mengetahui bagaimana suatu
masalah terjadi.

b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yagn sedang terjadi.

c. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mudah untuk dikumpulkan.

Memisahkan antara opini dan fakta.

2.2.4. Histogram

Histogram merupakan tampilan bentuk grafis untuk menunjukkan distribusi
data secara visual atau seberapa sering suatu nilai yang berbeda itu terjadi dalam
suatu kumpulan data. Manfaat dari penggunaan histogram adalah untuk memberikan
informasi mengenai variasi dalam proses dan membantu manajemen dalam membuat
keputusan dalam upaya peningkatan proses yang berkesinambungan (continuous

process improvement).

Langkah-langkah yang harus di tempu untuk membuat suatu penyelesaian

menggunakan histogram adalah sebagai berikut:

1. Mengumpulkan data pengukuran yang pada umumnya berbentuk numeric.
2. Menentukan besarnya range
3. Menentukan kelas interval

4. Menentukan lebar kelas interval, batas kelas, dan nilai tengah kelas
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5. Menentukan frekuensi dari setiap kelas interval

6. Membuat grafik histogram

Gambar 2.3 Gambar Histogram
2.2.5. Flow Process Chart
Flow process chart merupakan manajemen tools yang digunakan untuk
memetakan proses atau tahapan — tahapan dari sebuah proses. Flow process chart
secara harfiah sering di terjemahkan sebagai diagram alir yang menunjukkan alir dari
sebuah proses. Dengan menggunakan flow processchart, alur dari sebuah proses akan
dapat lebih mudah dipahami, sehingga dapat ditarik sebuah analisa mengenai sebab
dan akibat apabila kemudian diperoleh sebuah hasil yang dianggap di luar batas
toleransi setelah melewati tahap tertentu atau tiba pada tahapan tertentu pada flow
chart. Dibawah iniakan di perlihatkan contoh dari flow process chart.
2.2.6. Run Chart
Melewati tahap tertentu atau tiba pada tahapan tertentu pada flow chart.®
Dibawah ini akan di perlihatkan contoh dari flow process chart. secara luas
diaplikasikan pada berbagai kepentingan, baik dalam perencanaan strategis juga
dilapangan. Run chart banyak diaplikasikan diberbagai bidang, seperti keuangan,
pemasaran, produksi, property, pemerintahan dan lain sebagainya.’
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Gambar 2.7. dibawahini akan memperlihatkan contoh dari run chart.

2.2.7. Scatter Plots
Scatter Plots atau sering disebut juga scatter diagram merupakan alat didalam
metode penerapan perbaikan kualitas yang berfungsi untuk memberikan gambaran
tentang sebesar apakah sesuatu variabel memiliki ikatan atau korelasi dengan variabel
lainnya. Nilai dari korelasi ini dinyatakan dengan koefisien korelasi
2.3. Produk Cacat
2.3.1. Defenisi Produk Cacat

Menurut Bustami dan Nurlela -Produk cacat adalah produk yang dihasilkan
dalam proses produksi, dimana produk yang dihasilkan tersebut tidak sesuai dengan
standar mutu yang ditetapkan tetapi masih bisa diperbaiki dengan mengeluarkan
biaya tertentu”.

Menurut Hansen dan Mowen —produk cacat adalah produk yang tidak sesuai
dengan spesifikasinya, sedangkan cacat nol (zero defect) memiliki arti bahwa semua
produk yang diproduksi sesuai dengan spesifikasinya”.

2.3.2. Faktor-Faktor Yang Mempengaruhi Produk Cacat
Menurut Herewati, ada beberapa factor yang mempengaruhi terjadinya produk
cacat dalam proses produksi suatu perusahaan, yaitu:
1. Sumber Daya Manusia
Sumber daya manusia tidak terlepas dari kesalahan-kesalahan seperti
ketidaktelitian, kecerobohan, kurangnya konsentrasi, kelelahan, dan kurangnya

disiplin serta rasa tanggung jawab yang mengakibatkan terjadinya produk yang
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tidak sesuai standar perusahaan.

2. Bahan Baku
Bahan baku sangat mempengaruhi kualitas produk yang akan dihasilkan,
ketidaktelitian dalam memilih sumber bahan baku akan menimbulkan masalah
bagi perusahaan terutama masalah dalam kualitas produk
3. Mesin
Mesin adalah salah satu alat yang bisa mempengaruhi terjadinya produk
rusak dan cacat, karena untuk menghasilkan produk dengan kualitas baik selain
bahan bahan baku yang bagus juga dibutuhkan mesin-mesin yang baik dan

terawat dengan baik.

2.4. Analisa Penyebab Kecacatan Produk dengan Metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah metodologi yang
digunakan untuk mengidentifikasi suatu kejadian yang berpotensi mengalami
kerusakan-kerusakan, dan memberikan rekomendasi perbaikan untuk memperbaiki
segala bentuk kerusakan tersebut sebelum sampai ke tangan kustomer. Atau sebuah
teknik analisis yang menggabungkan teknologi dan pengalaman orang-orang dalam
mengidentifikasi mode kegagalan yang datang dari suatu produk atau proses dan

perencanaan untuk eliminasinya.

Dengan kata lain, FMEA dapat dijelaskan sebagai suatu kegiatan yang
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dimaksudkan untuk:
1. Mengenali dan mengevaluasi potensi kegagalan suatu produk atau proses
dan dampaknya
2. Mengidentifikasi tindakan yang dapat menghilangkan atau mengurangi
kemungkinan potensi kegagalan

3. Sebagai pendokumentasian proses.

Metode ini sudah ada selama beratus-ratus tahun lamanya. Diumumkan
pertama kali tahun 1960 an pada industri aerospace selang adanya The Apollo
Program. Penggunaan awal pada dunia automotive sejak tahun 1970 an di sektor
keselamatan. Pada tahun 1994, QS-9000 telah mewajibkan FMEA sebagai salah satu
metode perencanaan dalam pengembangan kualitas untuk semua penyedia
automotive. Dan sekarang metode FMEA ini telah banyak diadopsi / digunakan pada

banyak sektor industri lainnya

2.4.1. Tujuan Failure Mode and Effect Analysis
Ada beberapa tujuan penerapan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) pada suatu perusahaan.
1. Untuk mengidentifikasi mode kegagalan dan tingkat keparahan efeknya
2. Untuk mengidentifikasi karakteristik kritis dan karakteristik signifikan
3. Untuk mengurutkan pesanan desain potensial dan defisiensi proses
4. Untuk membantu fokus engineer dalam mengurangi perhatian terhadap produk dan

proses, dan membentu mencegah timbulnya permasalahan
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2.4.2. Manfaat Penerapan Failure Mode and Effect Analysis
Dari penerapan FMEA pada perusahaan, maka akan dapat diperoleh
keuntungan- keuntungan yang sangat bermanfaat untuk perusahaan antara lain:

1. Meningkatkan kualitas, keandalan, dan keamanan produk

2. Membantu meningkatkan kepuasan pelanggan

3. Meningkatkan citra baik dan daya saing perusahaan

4. Menurangi waktu dan biaya pengembangan produk

5. Memperkirakan tindakan dan dokumen yang dapat menguangi resiko

Sedangkan manfaat khusus dari Process FMEA baik perusahaan adalah:

1. Membantu menganalisis proses manufaktur baru.

2. Meningkatkan pemahaman bahwa kegagalan potensial pada proses
manufaktur harus dipertimbangkan.

3. Mengidentifikasi defisiensi proses, sehingga para engineer dapat berfokus
pada pengendalian untuk mengurangi munculnya produksi yang
menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan yang diinginkan atau pada
metode untuk meningkatkandeteksi pada produk yang tidak sesuai tersebut.

4. Menetapkan prioritas untuk tindakan perbaikan pada proses.

5. Menyediakan dokumen yang lengkap tentang perubahan proses untuk
memandu pengembangan proses manufaktur atau perakitan di masa datang.

2.4.3. Failure (Kegagalan)

Failure Analysis (Analisa Kegagalan) adalah suatu kegiatan yang
ditujukan untuk mengetahui penyebab terjadinya kerusakan yang bersifat
spesifik dari peralatan utama, peralatan pendukung, dan perlengkapan instalasi
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pabrik. Jenis Failure Analysis pada material dapat berupa patahan, retakan, atau
korosi.

Kegagalan tersebut bisa berasal dari tahap manufakturing, pembuatan,
perakitan, atau pengoperasian yang tidak sesuai dengan desain. Dengan demikian
diperlukan analisa kerusakan yang komprehensif yang bisa dimanfaatkan
sebagai umpan balik dalam perbaikan desain, material, perlakuan panas, dan
sebagainya terhadap sistem atau komponen.

Analisa kerusakan merupakan salah satu teknik analisa yang saat ini
berkembang. Tujuan analisa ini adalah untuk mengetahui penyebab terjadinya
kerusakan yang spesifik dari peralatan, perlengkapan, proses dan material baku
yang digunakan serta untuk menentukan tindakan pencegahan agar kerusakan
tidak terulang. Untuk jangka pendek diharapkan dapat memperbaiki design dan
memperbaiki proses serta metoda fabrikasi, sedangkan untuk jangka panjangnya
dapat dipakai pengembangan material dan sebagai metoda mutakhir untuk
evaluasi dan memprediksi performance material serta untuk memperbaiki
sistem pemeliharaan.

Faktor yang berhubungan dengan analisa kegagalan biasanya disebabkan
oleh 4 faktor,yaitu :

1. Seleksi Material
Kegagalan yang terjadi karena seleksi material yang terburu-buru,
merupakan hal yang sering terjadi pada plastik atau industri lainnya. Data
pemilihan matrial yangtidak mencukupi atau tidak lengkap.
2. Desain
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Disain kriteria yang meleset dari kondisi oprasi yang sebenarnya : beban
lingkungan, suhu operasi dan sebagainya.
3. Proses
a. Proses forming dapat menimbulkan tegangan sisa retak mikro.
b. Machining dan grinding juga menimbulkan tegangan sisa dan pemusatan

tegangan akibat kekasaran permukaan.

c. Heat treatment dapat menyebabkan dekarburisasi (permukaan baja
menjadi lunak) distorsi dan bahkan retak akibat proses celup cepat
(quenching).

4. Kondisi service
Meskipun sudah ada label peringatan mengenai keamanan dan instruksi
penggunaan, kegagalan karena kondisi service seringkali terjadi pada produk.
empat kategori kondisi service yang tidak disengaja antara lain :

a. Pemakaian produk yang tidak tepat.

b. Penggunaan produk melebihi masa penggunaan (life time).

c. Kegagalan produk karena kondisi Service yang tidak stabil.

d. Kegagalan karena kondisi service melebihi penggunaan yang sesuai.

Tujuh metoda dasar untuk melakukan analisa kerusakan adalah :

1. Pengamatan visual

2. Analisa Identifikasi

3. Analisa stress

4. Microtoming
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5. Uji Mekanik

6. Analisa Termal

7. Teknik Nondestructive Testing (NDT)

2.4.4. Tingkat Keparahan (Severity)

Tingkat keparahan adalah penilaian terhadap efek potensi mode kegagalan

terhadap pemakai. Kategori tingkat keparahan akan di jelaskan pada Tabel 2.1.

berikut.

Tabel 2.1. Tingkat Keparahan

No. Karakteristik Keterangan Nilai
1 None Dampak tidak terlihat / tidak terjadi dampak 1
2 Veryminor a Hanya pelanggan yang jeli yang mengetahui cacat 2

pada produk
b Dilakukan proses pengerjaan ulang atas sebagian
kecil produk
¢ Ada gangguan kecil saat produksi
3 Minor a Pelanggan secara umum menyadari adanya cacat 3
pada produk
Dilakukan rework atas sebagian produk
¢ Ada gangguan kecil pada produksi
4 Very low a Pelanggan secara umum menyadari adanya cacat 4
pada produk
b Dilakukan rework pada sebagian produk namun
tidak perlu di bongkar
¢ Ada gangguan kecil pada produksi
5 Low a Dilakukan rework pada sebagian besar produk 5

6 Moderate
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tidak perlu dibongkar

b Ada gangguan sedang pada produksi

7 High a Dilakukan rework pada produk dan sebagian kecil 7
harus dibongkar
b Ada gangguan besar pada produksi

8 Very high a Dilakukan rework pada produk dan sebagian besar 8
harus dibongkar
b Ada gangguan besar pada produksi

9 Hazardous a Dilakukan rework atas seluruh produk dan 9
with warning seluruhnya harus dibongkar
b Produksi terhenti dan membahayakan pekerja
¢ Disertai dengan tanda peringatan

10 Hazardous a Dilakukan rework pada produk dan seluruhnya 10
without harus dibongkar
Warning b Produksi terhenti dan membahayakan pekerja

Tidak disertai dengan tanda peringatan

Dari Tabel 2.2. sebelumnya dapat di jelaskan bahwa tingkat keparahan di
mulai dari 1 hingga 10, yang berarti bahwa 1 merupakan tingkat keparahan yang
paling rendah nilainya dan 10 merupakan tingkat keparahan yang paling tinggi

nilainya.

2.4.5. Tingkat Kejadian (Occurrence)

Tingkat kejadian (occurrence) adalah tingkat yang berhubungan dengan
estimasidalam kegagalan komulatif yang muncul akibat suatu penyebab tertentu pada
proses dengan jumlah ditentukan yang diproduksi dengan metode pengendalian saat
ini. Tingkatkejadian ini diestimasikan dengan nilai kegagalan komulatif yang muncul
pada setiap 1000 komponen atau CNF (Comulative number of failure)/1000. Nilai ini
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dapat diestimasikan dari sejarah tingkat kegagalan proses manufaktur dan perakitan
pada komponen yang mirip atau yang dapat mewakili jika estimasi dari kegagalan
dari komponen yang diasumsi tidak dapat ditentukan. Nilai Tingkat kejadian dapat

dilihat pada Tabel 2.2. berikut.

Tabel 2.2. Tingkat Kejadian

No. Karakteristik Keterangan Nilai

1 Very low Ditemukan kurang dari 10 produk cacat / 10 cacat 1
pada produk dalam 1.000.000 produksi /
1.000.000 kemungkinan cacat pada produk
Atau 1 : 100.000

2 Low Ditemukan 100 produk cacat / 100 cacat pada 2
produk dalam 1.000.000 produksi / 1.000.000
kemungkinan cacat pada produk

Atau 1 : 10.000

3 Low Ditemukan 500 produk cacat / 500 cacat pada 3
produk dalam 1.000.000 produksi / 1.000.000
kemungkinan cacat pada produk
Atau 1 :2.000

4 Moderate Ditemukan 1000 produk cacat / 1000 cacat pada 4
produk dalam 1.000.000 produksi / 1.000.000

kemungkinan cacat pada produk

Atau 1 : 1000
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5 Moderate

6 Moderate

Ditemukan 3.000 produk cacat / 3.000 cacat pada
produk dalam 1.000.000 produksi / 1.000.000
kemungkinan cacat paa produk

Atau 3 : 1.000

Ditemukan 5.000 produk cacat / 5.000 cacat pada
produk dalam 1.000.000 produksi / 1.000.000
kemungkinan cacat pada produk

Atau 1 :200

No. Karakteristik

Keterangan

Nilai

7 High

8 High

9 Very high

10 Very high

Ditemukan 10.000 produk cacat / 10.000 cacat
pada produk dalam 1.000.000 produksi /
1.000.000 kemungkinan cacat pada produk
Atau 1:100

Ditemukan 30.000 produk cacat / 20.000 cacat
pada produk dalam 1.000.000 produksi /
1.000.000 kemungkinan cacat pada produk
Atau 3 :100

Ditemukan 50.000 produk cacat / 50.000 cacat
pada produk dalam 1.000.000 produksi /
1.000.000 kemungkinan cacat pada produk
Atau 1 : 20

Ditemukan lebih dari 100.000 produk cacat /
100.000 cacat pada produk dalam 1.000.000
produksi / 1.000.000 kemungkinan cacat pada
produk Atau 1 : 10

10
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Tabel 2.2. diatas memperlihatkan bahwa rating dari frekuensi terjadinya
permasalahan dinilai dari 1 hingga 10. Nilai 1 merupakan nilai yang paling rendah
atau paling tidak sering terjadi dan nilai 10 merupakan nilai paling tinggi atau paling

sering terjadi.

2.4.6. Identifikasi Deteksi (Detection)

Metode deteksi saat ini adalah metode atau teknik yang saat ini digunakan
untuk mencegah atau mendeteksi mode kegagalan yang mungkin terjadi dan
pengaruhnya pada proses selanjutnya dalam fasilitas manufaktur dan perakitan.
Metode ini bisa dalam bentuk perangkat analisis teknik semisal perhitungan beban,
analisa elemen hingga, atau pengujian, atau review disain atau metode - metode yang
lain. Tujuan dari metode deteksiini adalah mendeteksi adanya cacat sesuah rancangan

sedini mungkin. Tingkat kesulitandeteksi akan di perlihatkan pada Tabel 2.3. berikut.

Tabel 2.3. Tingkat Deteksi

No. Karakteristik Keterangan Nilai
1 Very high 100 % alat control mampu mendeteksi kegagalan dan 1
berfungsi dengan baik
2 high 85 — 90 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 2

dan berfungsi dengan baik

3 High 80 — 85 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 3
dan berfungsi dengan baik

4 Moderately 70 — 80 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 4

high dan sebagian besar mampu berfungsi dengan baik
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5 Moderate 65 — 70 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 5

dan sebagian berfungsi dengan baik

6 Moderate 50 — 65 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 6

dan sebagian mampu berfungsi dengan baik

7 Low 30 — 50 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 7

dan sebagian kecil berfungsi dengan baik

8 Very low 20 — 30 % alat control mampu mendeteksi kegagalan 8
dan sebagian kecil berfungsi dengan baik

9 Almost 0 —20 % alat control mampu mendeteksi kegagalandan 9

impossible ~ hampir tidak ada yang berfungsi baik

10 impossible  Tidak ada alat yang mampu mendeteksi kegagalan 10

Tingkat deteksi dari Tabel 2.3. diatas dijelaskan bahwa nilai 1 yaitu nilai
yang paling rendah dan mudah dalam mendeteksi suatu masalah yang terjadi,
sedangkan nilai 10 yaitu nilai yang paling tinggi dan sangat sulit atau tidak mungkin

mendeteksi suatu masalah yang ada.

2.4.7. Risk Priority Number (RPN)

Risk Priority Number (RPN) adalah ukuran yang digunakan ketika menilai
risiko untuk membantu mengidentifikasi "critical failure modes" terkait dengan
desain atau proses. Nilai RPN berkisar dari 1 (terbaik mutlak) hingga 1000 (absolut
terburuk). RPN FMEA adalah umum digunakan dalam industri dan agak mirip
dengan nomor kekritisanyang digunakan.

RPN Menyediakan pendekatan evaluasi alternatif untuk analisis
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kekritisan. jumlah prioritas risiko memberikan perkiraan numerik kualitatif
risiko desain. RPN didefinisikan sebagai produk dari tiga faktor independen
dinilai dari severity, occurrencedan detection.

Rumus yang digunakan untuk menghitung suatu nilai RPN ialah :

Rumus yang digunakan untuk menghitung suatu nilai RPN ialah :

RPN=Sx0OxD (1)

Dimana : S = Severity
O = Occurrence

D = Detection
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Deskripsi Penelitian
CV. Fawas Jaya merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri

makanan, yang berlokasi di jalan Bersama No. 59 Medan, CV. Fawas Jaya berasal
dari Usaha Mikro Kecil Menengah (UMKM) yang didirikan oleh bapak H. Ritonga
pada tanggal 14 maret 2002. Produk utamanya dalah kue kacang, kue pia, kue kelapa
dan kue moka. Proses produksi yang dilakukan oleh CV. Fawas Jaya menggunakan
sistem manual dan otomatis dan juga didukung oleh tenaga kerja yang aktif.
3.2. Waktu Penelitian

Waktu penelitian dilaksanakan dalam satu bulan terhitung dari tanggal 01 Juni

2021 sampai 14 Juni 2021.

3.3. Jenis Penelitian

Penelitian ini bersifat studi kasus yaitu penelitian yang bertujuan menyelidiki
hubungan sebab akibat dan berapa besar hubungan tersebut dengan menggunakan
perlakuan pada satu atau lebih kelompok eksperimen dan membandingkan hasilnya

dengan satu atau lebih kelompok yang tidak dikenakan perlakuan (Sugiyono, 2014).

3.4. Variabel Penelitian

Variabel penelitian adalah suatu atribut atau sifat maupun nilai dari orang,

obyek, atau kegiatan yang mempunyai variasi tertentu yang ditetapkan oleh peneliti
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untuk mempelajari dan kemudian ditarik kesimpulannya.

Variabel-variabel yang terdapat pada penelitian ini adalah:

1. Variabel Independen (variabel bebas) merupakan variabel yang mempengaruhi
atau menjadi sebab perubahannya atau timbulnya variabel dependen atau variabel
terikat (Sugiyono, 2014). Yang menjadi variabel independen dalam penelitian ini
adalah:

a. Operator produksi
b. Bahan baku/material
c. Mesin

2. Variabel Dependen (variabel terikat) merupakan variabel yang dipengaruhi atau

yang mejadi akibat karena adanya variabel bebas (Sugiyono, 2014). Variabel

dependen dalam penelitian ini adalah kualitas produk kue kering.

3.5. Kerangka Berpikir
Kerangka berpikir merupakan model konseptual tentang bagaiman teori
berhubungan dengan berbagai faktor yang telah diidentifikasikan masalah yang

penting.
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Operator

Produk Cacat

A 4

Material

Mesin

Gambar 3.1. Kerangka Berpikir

Cacat memiliki pengertian kekurangan yang menyebabkan nilai atau mutunya
kurang baik atau kurang sempurna. Produk cacat berarti barang atau jasa yang dibuat
dalam proses produksi namun memiliki kekurangan yang menyebabkan nilai atau
mutunya kurang baik atau kurang sempurna. Kholmi dan yuningsih (2009: 136),
produk cacat merupakan yang dihasilkan tidak memenuhi standar yang telah

ditetapkan tetapi masih bisa diperbaiki.

Menurut Hansen dan Mowen (2005: 7) produk cacat adalah produk yang tidak
memenuhi spesifikasinya. Hal ini itu berarti produk yang dihasilkan oleh suatu

perusahaan tidak sesuai standar yang telah ditetapkan

Faktor-faktor yang mempengaruhi produk cacat dan produk rusak menurut
Endah (2001: 123) ada beberapa faktor yang mempengaruhi terjadinya produk rusak

dalam proses produksi suau perusahaan, yaitu:

a. Sumber Daya Manusia (SDM)
Sumber daya manusia tidak terlepas dari kesalahan-kesalahan seperti

ketidaktelitian, kecerobohan, kurangnya konsentrasi, kelelahan, dan kurangnya
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disiplin serta rasa tanggung jawab yang mengakibatkan terjadinya produk yang
tidak sesuai standar perusahaan.
b. Bahan Baku (Material)
Bahan baku sangat mempengaruhi kualitas produk yang akan dihasilkan
c. Mesin
Mesin adalah salah satu alat yang mempengaruhi terjadinya produk
rusak. Karena untuk menghasilkan produk dengan kualitas baik diperlukan

mesin- mesin yang baik dan terawat dengan baik.

3.6. Metode Penelitian
Adapun tahapan metode yang dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai

berikut, yaitu:

1. Pendahuluan (mulai)
Sebelum dilakukan penelitian, dimulai dengan persiapan pemberkasan
administrasi dari pihak kampus atau surat pengantar penelitian kepada pihak CV
Fawas Jaya.

2. Identifikasi masalah dan tujuan penelitian

Pada tahapan ini dilakukan wawancara dengan produksi mengenai masalah
yang sering ditemukan dalam proses produksi. Setelah melakukan wawancara
dapat ditarik sebuah penelitian dan diidentifikasi dari permasalahan tersebut.

3. Studi lapangan
Setelah tahapan identifikasi masalah dan tujuan penelitian, dapat dilakukan
observasi langsung dilapangan dengan mengamati kondisi perusahaan, proses
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produksi dan informasi yang mendukung untuk mencapai suatu tujuan dari
masalah tersebut. Informasi yang mendukung dapat berupa wawancara langsung
terhadap operator produksi dan SOP dari operator.
4. Studi literatur
Dari pengamatan dilapangan, dapat diambil referensi untuk menyelesaikan
masalah dari jurnal yang berkaitan dengan masalah produksi tersebut. Studi
literatur yang digunakan dalam masalah tersebut yaitu dengan metode FMEA.
Dimana dengan menggunakan metode FMEA dapat mengidentifikasi masalah
dan mencapai tujuan dari masalah tersebut. Dari studi literatur, dapat menjadi
pedoman dalam pengumpulan data yang dibutuhkan.
5. Pengumpulan data
Dalam pengumpulan data terbagi atas dua jenis yaitu data primer dan data
sekunder. Data primer berupa data hasil produksi kue dan data produk cacat yang
dihasilkan. Pengambilan data ini dapat dilakukan dengan observasi langsung
dilapangan kita dapat mengetahui alur produksi. Data sekunder merupakan
gambaran umum perusahaan menjelaskan tentang sejarah berdirinya perusahaan,
produk yang dihasilkan, dan sturktur perusahaan yang menjelaskan mengenai

jabatan fungsional dalam perusahaan tersebut.

6. Pengolahan data
Data yang sudah dikumpulkan yang berupa observasi dilapangan akan dapat
dikelolah menggunakan metode FMEA

7. Kesimpulan dan saran
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Dari hasil pengelolaan data yang dilakukan maka akan dapat ditarik
kesimpulan yang menjadi tujuan permasalahan. Ketika sudah diketahui apa yang
menjadi permasalahan dalam hasil produksi maka dapat diberikan saran untuk
mengurangi permasalahan sesuai yang dibutuhkan.

Adapun tahapan metode yang dilakukan dalam penelitian ini dapat
dilihat pada bagan dibawah ini:
3.7. Metode Pengumpulan Data

Untuk memudahkan penulis dalam penelitian ini, maka diperlukan metode
pengumpulan data agar data yang diambil tepat dan benar. Data-data yang digunakan
untuk menganalisa pengendalian kualitas produk pakan ternak (pelet) di CV. Fawas
Jaya dengan menggunakan metode FMEA adalah primer dan sekunder. Metode
pengumpulan data dengan observasi langsung dan data sekunder. Metode
pengumpulan data dengan obsevasi langsung dan wawancara kepada pihak

perusahaan.

3.7.1. Data Primer
Data primer merupakan data yang didapatkan langsung dari hasil pengamatan
dilapangan untuk mengumpulkan data yang berhubungan dengan objek yang akan

teliti. Data-data primer dalam penelitian ini adalah:

a. Data jenis produk cacat
b. Data jumlah produk cacat periode 01 Mei - 30 Mei 2021
c. Data jumlah produksi perhari

d. Data total jumlah produksi periode 01 Mei - 30 Mei 2021
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3.7.2. Data Sekunder

Data sekunder yang akan diperoleh dari perusahaan adalah sebagai berikut

yaitu:

a. Gambaran umum perusahaan
b. Struktur organisasi perusahaan

c. Sejarah perusahaan

3.8. Pengolahan Data

Pada bagian ini akan dilakukan pengolahan lanjut terhadap data yang telah
dikumpulkan guna mendapatkan hasil dari suatu penelitian. Pengolahan data
dilakukan dengan menggunakan metode FMEA dengan tahapan-tahapan berikut:

1. Identifikasi jenis kecacatan yang terjadi merupakan hal penting, dimana kita dapat
mengetahui jenis kecacatan yang ditemui serta akar masalah.

2. Pengumpulan data diambil secara observasi langsung di lantai produksi
mengamati produk yang di hasilkan serta melihat data lapangan (Field Inspector)
milik perusahaan sebagai panduan atas data yang didapatkan

3. Mengolah data yang sudah ada menggunakan metode failure mode and effect
analysis (FMEA). Data yang di olah akan di nilai dari 3 tahapan, yaitu melihat
besarnya Severity/tingkat keparahan, Occurrence /tingkat keseringan terjadinya
kerusakan, dan Detection diberikan pada sistem pengendalian yang digunakan saat
ini yang memiliki kemampuan untuk mendeteksi penyebab atau mode kegagalan.

Kemudian di analasis melalui Fault tree analysis suatu teknik yang digunakan
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untuk mengidentifikasi resiko yang berperan terhadap terjadinya kegagalan, lalu
digambarkan melalui Diagram Tulang Ikan (Fishbone) sebagai tahap akhir dari
analisis melihat akar permasalahan dari suatu masalah yang terjadi serta
memberikan solusi untuk menyelesaikannya.

4. Menganalisis hasil penelitian dari semua hasil pengolahan data dan mendapatkan
moda kegagalan terbesar yang terjadi di lantai produksi untuk selanjutnya
dilakukan inspeksi sebagai perbaikan.

5. Kesimpulan dan saran atas hasil penelitian
Saran perbaikan diberikan agar akar permasalahan penyebab terjadinya cacat pada
produk bola lampu yang terjadi di lantai produksi CV Fawas Jaya dapat di atasi
untuk menurunkan persentase jumlah kecacatan (Defect), serta menemukan

jalan alternatifpada permasahalan tersebut.
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BAB YV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang diperoleh dari hasil analisa penelitian yang telah

dilaksanakan ini diantaranya sebagai berikut:

1. Pada penelitian ini didapatkan satu moda kegagalan yang memiliki nilai

RPN tinggi yaitu kue dengan cacat gosong dengan nilai RPN 490 yang
dimana angka ini sudah melebihi kritis dari RPN yaitu pada angka 100,
pada satuan RPN angka tersebut merupakan tingkat kegagalan yang
sangat besar dimana nilai keparahan (Severity), tingkat keseringan
(Occurance), dan nilai deteksi (Detection) mendapatkan nilai rating yang
sangat besar juga. Hal ini disebabkan karna penyebab seperti yang
dibahas di BAB IV yakni kurangnya performa mesin dan terjadinya
Human Error.

. Berdasarkan hasil analisis menggunakan Fishbone ada lima fakor yang
mempengaruhi produk cacat pada pembuatan kue di CV. Fawas Jaya
Medan yaitu:

a. Bahan Baku Tepung yang digunakan terlalu lama disimpan sehingga
hasil adonan tidak sempurna,

b. Manusia (man), Karyawan sering bercanda dengan karyawan lain saar
sedang membuat adonan, mencetak adonan atau tidak

memperthatikan saat pemanggangan kue dengan oven sehingga
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produksi menjadi tidak maksimal, Karyawan lalai mengolesi loyang
dengan mentega sehingga adonan menjadi lengket

c. Lingkungan, Ruang pencetakan dan pengovenan adonan tidak
memiliki sirkulasi udara yang cukup sehingga pada saat bekerja,
karyawan merasa panas dan tidak nyaman. Hal ini dapat
mempengaruhi kinerja karyawan

d. Mesin atau Peralatan, Suhu oven yang tidak stabil pada saat
pemanggangan mengakibatkan roti gosong dan belang

e. Metode, tidak ada standar suhu untuk pemanggangan kue

5.2. Saran
Adapun saran yang dapat diberikan setelah melalukan penelitian ini yaitu:

1. Pihak perusahaan sebaiknya mempertimbangkan hasil analisis cacat
produk yang dilakukan peneliti untuk melakukan analisis perbaikan pada
moda cacat gosong yang terjadi dikarenakan performansi mesin menurun

2. Managemen perusahaan harus memantau setiap proses produksi yang
berjalan untuk melihat hasil dari perkembangan setelah dilakukannya
evaluasi

3. Managemen perusahaan sebaiknya membekali atau memberikan arahan
kepada pekerja sebelum melakukan proses produksi dan juga melakukan
training berupa ilmu pengetahuan tentang pembuatan kue yang baik dan

benar.
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