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ABSTRAK

UE(%M Stanley sebagai produsen lemari piring menghadapi berbagai kecacatan
pr%’duk, seperti kaca pecah, kaca gores, cacat pemotongan, serta kerusakan
kamponen lainnya. Kecacatan ini menyebabkan peningkatan biaya produksi dan
pe@urunan kualitas sehingga diperlukan analisis risiko yang lebih akurat. Penelitian
in1 bertujuan mengidentifikasi penyebab kegagalan serta menentukan prioritas
perbaikan menggunakan metode Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis (Fuzzy
FMEA). Data penelitian diperoleh melalui observasi, wawancara, serta
dokumentasi produksi.

Proses analisis mencakup penilaian severity, occurrence, dan detection pada setiap
mode kegagalan, yang selanjutnya diolah menggunakan logika fuzzy untuk
menghasilkan nilai Fuzzy Risk Priority Number (FRPN). Hasil penelitian
menunjukkan terdapat 8 jenis kegagalan dengan 14 penyebab utama yang dominan
berasal dari kondisi mesin potong, ketelitian operator, teknik pemotongan, serta
lingkungan kerja. Berdasarkan nilai FRPN, beberapa rekomendasi perbaikan yang
diajukan yaitu penerapan preventive maintenance, standarisasi metode kerja, serta
pelatihan mengenai penanganan material rapuh. Implementasi perbaikan ini
dig_ﬁrapkan dapat mengurangi tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas serta
efrﬂensi produksi di UKM Stanley.

w

&
Ké&ta kunci: Fuzzy FMEA, kualitas produksi, risiko kegagalan, lemari piring.
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ANALYSIS OF PRODUCTION FAILURE RISK IN STANLEY SME USING
© THE FUZZY FMEA (FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS)
METHOD

By:
Astri Nabilla
NIM. 12150220183
Industrial Engineering Department
Fakulty of Science and Technology
State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau
HR. Soebrantas Street KM. 15 No. 155 Pekanbaru

ABSTRACT

SNS NIN Y!Iw ejdio ey

Stanley, a small and medium-sized enterprise (SME), as a dish cabinet
mc%’nufacturer, faces various product defects, such as broken glass, scratches,
cutting defects, and other component damage. These defects increase production
costs and reduce quality, necessitating a more accurate risk analysis. This study
aims to identify the causes of failure and determine repair priorities using the Fuzzy
Failure Mode and Effect Analysis (FFMEA) method. Data was obtained through
observation, interviews, and production documentation.

The analysis process included assessing the severity, occurrence, and detection of
each failure mode, which were then processed using fuzzy logic to generate a Fuzzy
Risk Priority Number (FRPN). The results revealed eight types of failures, with 14
primary causes predominantly related to cutting machine conditions, operator
accuracy, cutting techniques, and the work environment. Based on the FRPN
values, several recommendations for improvement were proposed, including the
implementation of preventive maintenance, standardization of work methods, and
training on handling fragile materials. Implementation of these improvements is
exprected to reduce the defect rate and improve production quality and efficiency at
Stanley.

o

K&words: Fuzzy FMEA, production quality, risk of failure, dish cabinet.
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BAB I
PENDAHULUAN

ABH @

1. Latar Belakang

19

T Usaha Kecil dan Menengah (UKM) memiliki peran penting dalam

]

p%tumbuhan ekonomi suatu negara, termasuk di Indonesia. UKM berkontribusi
tethadap penciptaan lapangan kerja, peningkatan pendapatan masyarakat, serta
inglasi produk lokal yang dapat bersaing di pasar global. Salah satu UKM yang
bepgerak di bidang manufaktur adalah UKM Stanley, yang memproduksi berbagai
jegi)s barang dengan proses produksi yang terperinci dan membutuhkan manajemen
ristko yang baik.

; Dalam proses produksi, risiko kegagalan merupakan tantangan yang sering
digﬁdapi oleh UKM. Kegagalan produksi dapat berdampak negatif pada efisiensi
operasional, peningkatan biaya produksi, serta penurunan kualitas produk yang
dapat mengurangi kepercayaan pelanggan. Oleh karena itu, identifikasi dan analisis
risiko kegagalan produksi menjadi suatu keharusan guna meningkatkan kualitas dan
daya saing produk UKM Stanley (Safira dan Damayanti, 2022).

Menurut Juran (1998) dikutip oleh Safira dan Damayanti, (2022) kualitas
diartikan sebagai ciri-ciri produk yang mampu memenuhi kebutuhan pelanggan
serta memberikan tingkat kepuasan yang diharapkan. Kualitas juga dapat diartikan
bebas dari cacat dan kesalahan yang memerlukan pengerjaan ulang (rework) atau
yaﬂg.g dapat menimbulkan defect, ketidakpuasan pelanggan, klaim dari pelanggan,
da@: berbagai permasalahan lainnya. Pengertian lain dari kualitas yaitu kesesuaian
prEduk terhadap spesifikasi yang ditetapkan atau distandarkan tanpa adanya cacat.
Oféh karena itu, perusahaan perlu melaksanakan pengendalian kualitas secara
berkelanjutan dengan bertujuan untuk mengurangi ketidaksesuaian produk
seéingga dapat memenuhi harapan konsumen (Dzikri, dkk., 2024).

E'-' Pengendalian kualitas adalah suatu upaya yang dilakukan oleh perusahaan
untuk mengoptimalkan proses produksi guna menghasilkan produk sesuai yang
de%jgan spesifikasi yang diinginkan. Pengendalian kualitas juga dapat diartikan

seBagai kegiatan keteknikan dan manajemen yang menilai ciri-ciri kualitas produk

neny wisey jrredg
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untuk disesuaikan dengan spesifikasi atau persyaratan, kemudian melakukan
tin_.?akan perbaikan yang sesuai apabila terdapat perbedaan antara hasil yang ada
deﬁgan standar yang ditetapkan. Selain itu, pengendalian kualitas secara internal
jufa memilik fungsi sebagai salah satu cara menekan nilai ekonomis pada produksi
d%gan mengurangi atau meminimalisir kecatatan atau kesalahan kesalahan pada
produk, sehingga perusahaan tidak rugi terhadap waktu maupun cost produksi
(S?Tﬁra dan Damayanti, 2022).

S  UKM Stanley merupakan sebuah usaha yang bergerak pada bidang
mglufaktur. UKM Stanley ini berdiri dari tahun 1993 sampai sekarang yang
be@lamatkan di Jalan Suka Karya, Pekanbaru. UKM Stanley terletak pada lokasi
stga?_tegis yang ramai penduduk dan berada tidak jauh dari jalan utama. UKM
Stglley ini merupakan industri kecil menengah yang memproduksi lemari piring
dg berbagai jenis lemari kaca dengan berbagai bentuk dan ukuran sebagai produksi
utama. Namun dari berbagai jenis produk tersebut, lemari piring merupakan salah
satu perabot rumah tangga yang paling banyak diminati dan banyak diproduksi pada
UKM stanley. Lemari piring berfungsi sebagai tempat penyimpanan peralatan
makan seperti piring, gelas, mangkuk, dan sendok garpu, lemari ini biasanya
ditempatkan di dapur atau ruang makan untuk memudahkan akses pada saat
memasak atau menyajikan makanan.

Dalam proses produksi pada UKM Stanley terdapat beberapa tahapan
pegﬁing dalam kuantitas dan kualitas, mulai dari pengambilan bahan baku, proses
petn;gukuran, pemotongan, perakitan dan finishing. Namun dalam proses
prEduksinya banyak mengalami kendala yaitu terjadinya kesalahan pada proses
prEduksi yang mengakibatkan pergantian bahan baku produk hal ini dapat
begﬁlampak merugikan perusahaan dan banyaknya bahan baku yang terbuang. Hal
in%ferjadi karena berbagai faktor yang mengakibatkan penurunan kualitas produk
telc:é_ebut. Produk cacat seperti kaca pecah, cacat pemotongan, kaca gores dapat

dfgebabkan oleh elemen seperti individu, mesin, prosedur kerja, dan lingkungan

~
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Berikut foto bahan baku cacat pada UKM Stanley.

2025)

(b) Bahan Baku Kaca Cacat

(Sumber: UKM Stanley,
Gambar 1.2 Produk Lemari Piring
(Sumber: UKM Stanley, 2025)

Gambar 1.1 (a) Bahan Baku Besi Cacat, (b) Bahan Baku Kaca Cacat

(a) Bahan Baku Besi Cacat
Berikut perkiraan data kerugian dari kecacatan produk lemari piring di

Berikut gambar produk lemari piring pada UKM Stanley.

Stanley.
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TaBel 1.1 Data Perkiraan Kerugian Kecacatan Kaca di UKM Stanley

Jumlah Komponen 2 Pintu Jumlah Komponen 3 Pintu K
No | Tahun | Bulan Jumlah K1 K2 K3 K4 K5 Jumlah K1 K2 K3 K4 K5 Cacat Kerugian

(0315m2) | (0.21m2) | (0,18m2) | (0,03m2) | (0.045m2) (0,18m2) | (0.09m2) | (024m2) | (0.16m2) | (0.3375m2) | (m2)
cel Maret 7 7 7 14 14 14 1 33 2 1 33 1 039 | Rp 5047455
D April 6 6 6 12 12 12 9 27 18 9 27 9 076 | Rp 9836066
B Mei 4 4 4 8 8 8 1 33 2 1 33 11 034 | Rp 44.003.45
= Juni 4 4 4 8 8 8 13 39 26 13 39 13 0345 | Rp 44.650.56
lt Juli 2 2 2 4 4 4 12 36 24 12 36 12 10725 | Rp 138.805.00
g 2024 Agustus 3 3 3 6 6 6 11 33 22 11 33 11 03 Rp 38.826,57
a September | 4 4 4 8 8 8 12 36 24 12 36 12 079 | Rp 10224331
g Oktober 3 3 3 6 6 6 12 36 24 12 36 12 0675 | Rp 87359.79
4] November | 4 4 4 8 8 8 14 42 28 14 42 14 0705 | Rp 9124245
199 Desember 5 5 5 10 10 10 10 30 20 10 30 10 0495 | Rp 6406385
15 T 2 2 D 4 4 4 14 42 28 14 42 14 07525 | Rp 97.389.99
i Februari 5 5 5 10 10 10 13 39 26 13 39 13 08025 | Rp 103.861.09
Total 49 49 49 98 98 98 142 426 284 142 426 142 74275 | Rp 96128128

(Sumber: UKM Stanley, 2025)

Berdasarkan Tabel 1.1 dapat dilihat jumlah komponen yang cacat selama bulan maret 2024 — Februari 2025 adalah 7,4275 m?

dan memiliki perkiraan kerugian sebesar Rp 961.281,28.

(] dTwe[s] 3jels
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TaBel 1.2 Data Perkiraan Kerugian Kecacatan Besi di UKM Stanley

Jumlah Komponen 2 Pintu

Jumlah Komponen 3 Pintu

No | Tahun Bulan Jumlah Kl K2 K3 Jumlah K1 K2 K3 K4 K5 K6 K Cacat (m) Kerugian
04m) | (0,75m) | (0,8m) (1,15m) | (©9m) | (0,75m) | (0,82m) | (0,65m) | (0,4m)

B Maret 7 35 28 14 1 2 1 22 1 2 2 3 Rp 27.083.33
p= April 6 30 24 12 9 18 9 18 9 18 18 0.65 Rp 13.541.67
= Mei 4 20 16 8 1 22 1 2 1 2 ”» 155 Rp 32291.67
g Juni 4 20 16 8 13 26 13 26 13 26 % 155 Rp 3229167
— Juli 2 10 8 4 12 24 12 24 12 24 " 195 Rp 40.625.00
6 | 2024 | Agustus 3 15 12 6 1 22 1 22 1 22 ” 27 Rp 56.666.67
= September 4 20 16 8 12 24 12 24 12 24 24 1,15 Rp 23.958.33
£ Oktober 3 15 12 6 12 24 12 24 12 24 " e Rp 5145833
v November | 4 20 16 8 14 28 14 28 14 28 - 2,85 Rp 59.375.00
0
1o Desember | 5 25 20 10 10 20 10 20 10 20 20 56 Rp 54.583.33
I Januari 2 10 8 4 14 28 14 28 14 28

s 28 2,37 Rp 49.375,00
12 Februari 5 25 20 10 13 26 13 26 13 26 26 335 Rp 6979167

Total 49 | 245 196 98 | 142 | 284 142 | 284 142 284 | 284 | 2453 | Rpsi1.041.67

(Sumber: UKM Stanley, 2025)

memiliki perkiraan kerugian sebesar Rp 511.041,67.

(] dTwe[s] 3jels

Berdasarkan Tabel 1.2 dapat dilihat jumlah komponen yang cacat selama bulan maret 2024 — Februari 2025 adalah 24,53 m dan
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Kecacatan dapat dipengaruhi oleh beberapa faktor, seperti dari mesin,
m@usia, cara/metode kerja, material atau bahan baku yang digunakan, lingkungan
keja dan faktor lainnya. Berdasarkan faktor-faktor tersebut belum diketahui secara
sp%%iﬁk bagian mana yang paling besar yang mempengaruhi kecacatan produk.

g‘ Sistem produksi UKM Stanley ini adalah make to order (MTO) dan make
togtock (MTS) dengan menggunakan bahan baku utama berupa alumunium dan
kaga. Kapasitas produksi lemari piring pada UKM Stanley ini rata-rata 17 unit
da%m 1 bulan. Masalah yang dihadapi oleh UKM Stanley adalah terjadinya
ke%catan pada saat proses produksi yang menyebabkan pergantian bahan baku
yaig digunakan dan hal ini mengakibatkan kerugian pada UKM ini. Dari 74 pcs
befclj;_an baku lemari piring terdapat komponen cacat pemotongan pada alumunium
se%myak 33 pcs, cacat kaca pecah sebanyak 20 pcs dan kaca gores sebanyak 21
pcs, Hal ini menyebabkan UKM membuang bahan baku yang rusak dengan
mgngeluarkan biaya pembuangan kaca sebesar Rp 50.000/bulan, serta UKM juga
mengganti bahan baku yang cacat dengan membeli bahan baku baru dengan harga
bahan baku alumunium sebesar Rp 125.000/ 6 meter dan bahan baku kaca dengan
harga Rp 240.000/lembar.

Ada berbagai teknik pengendalian kualitas yang dapat digunakan untuk
mengurangi jumlah produk cacat. Fuzzy Failure Mode And Effect Analysis
(FFMEA) dapat digunakan yang bertujuan untuk membantu dan menganalisis
penyebab suatu kegagalan pada produk.

g Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) merupakan suatu metode yang
digunakan untuk mendefinisikan, mengidentifikasi, serta mengeliminasi kecacatan
d% permasalahan dalam proses produksi, baik permasalahan yang telah diketahui
maiipun yang berpotensi terjadi dalam sistem (Wicaksono dan Yuamita, 2022).
L(’%ika Fuzzy dikombinasikan dengan FMEA untuk mengatasi kekurangan yang
tex%ait dengan metode FMEA tradisional dalam perhitungan nilai RPN (Bachtiar,
dkk:, 2024).

;.., Penelitian sebelumnya yaitu pada penelitian Apriliyas dan Luthfianto
(2@25) pada produk Chusion di PT. X. Penelitian ini menggunakan menggunakan
m:gode Fuzzy FMEA dengan tujuan untuk mengidentifikasi risiko kegagalan yang

tegadi pada produk cushion, guna untuk mengurangi produk cacat yang dihasilkan.

neny wisey jue
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Dari hasil penelitian didapatkan nilai FRPN tertinggi 6,55 disebabkan oleh faktor
ke@lsakan mesin, nilai FRPN 6,05 yaitu kurangnya perawatan mesin, nilai FRPN
5,42 kurangnya perawatan mold dan nilai FRPN 5 bahan baku yang telah
ka%"aluarsa. Proses perbaikan dilakukan dengan menerapkan skala prioritas yang
se%ai dengan urutan faktor kegagalan yang telah disebutkan sebelumnya. Hal ini
digérlukan agar dapat diselaraskan dengan tingkat risiko dari faktor kagagalan yang
paing tinggi, yang diperoleh dari hasil analisis Fuzzy FMEA

i Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini melakukan analisis

peE/ebab kecacatan komponen produk lemari piring dengan tujuan meningkatkan

kualitas dari produk dengan menggunakan metode Fuzzy FMEA.
c
w

1.3 Rumusan Masalah
A Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah Bagaimana analisis penyebab
W

kecacatan komponen produk lemari piring dengan tujuan meningkatkan kualitas

produk dengan menggunakan metode Fuzzy FMEA.

1.3  Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah diatas, maka ditetapkan tujuan dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Untuk mengidentifikasi risiko kegagalan pada proses produksi di UKM Stanley
menggunakan metode Fuzzy FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).
2.ntuk memberikan wusulan perbaikan terhadap permasalahan kecacatan

-

ﬁ(omponen produk pada UKM Stanley.

93

[

SIRATY() JTWR[S]

Manfaat Penelitian
Adapun manfaat penelitian yang dilakukan ialah:

1.-Bagi Penulis

apat menambah pengetahuan dan wawasan tentang pengendalian kualitas

-menggunakan metode Fuzzy FMEA dan sebagai Tugas Akhir serta penerapan

A

’g;_}mu yang telah dipelajari semasa perkuliahan

2. Bagi Perusahaan
E{asil dari penelitian dapat dijadikan pertimbangan pihak perusahaan dalam
=

wnsaha meningkatkan efisiensi produk.

neny wisey jrred
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1.5
©
B

Batasan Penelitian

Dalam penelitian ini dilakukan pembatasan penelitian yaitu sebagai berikut:

l.ibata yang digunakan dalam penelitian yaitu data kecacatan produk dari Maret

2024 - Februari 2025.

©

2.5Data produk yang digunakan yaitu data produk lemari piring.

3

1.6 Posisi Penelitian

e

— Posisi penelitian yang digunakan sebagai data perbandingan dalam

pegelitian ini yang diperoleh dari jurnal adalah sebagai berikut:

Tagél 1.2 Posisi Penelitian

Lean Waste di
Industri

Manufaktur

proses produksi
sehingga

menimbulkan

No| Judul Penelitian| Permasalahan | Metode Hasil
§ Analisis Terdapat banyak|  Fuzzy | Berdasarkan hasil
A | Pengendalian produk gagal FMEA | perhitungan FRPN
g Kualitas Produk | yang terjadi dan didapatkan nilai yang
Cushion di PT. | disebabkan oleh paling tinggi pada jenis
X Menggunakan | tidak faktor kegagalan mesin
Metode Fuzzy maksimalnya rusak atau up normal,
FMEA proses produksi kemudian proses
(Apriliyas dan | yang terjadi perbaikan dilakukan
Luthfianto, pada dengan menggunakan
2025) perusahaan. skala prioritas
perbaikan yang sesuai
dengan urutan faktor
kegagalan dengan
tingkat resiko kegagalan
yang paling tinggi.
FMEA dan Terjadinya FMEA |Dua potencial cause
Fuzzy FMEA waste yang dan Fuzzy |dari waste yang Kkritis
dalam Penilaian | menggangu FMEA |dan mendesak untuk

ditindaklanjuti  adalah

skill penanganan mesin

dari  operator

yang
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(Hartanti, dkk., | kerugian bagi rendah karena
® | 2022) perusahaan. kurangnya  pelatihan
g berkala dan penegasan
A SOP, dan mesin
g' digunakan merupakan
Y mesin yang lama.

i Analisis Risiko | Terdapat risiko Fuzzy Diperoleh nilai Fuzzy

i Pekerjaan yang tinggi padaj FMEA |RPN tertinggi pada

— | Erection proyek jalur pekerjaan erection

O | Jembatan Kereta | kerta api ganda sebesar 500 (lima ratus)

“E_ Api Solo-Semarang, untuk risiko kerusakan

Q;J Menggunakan | sehingga dapat mesin. Nilai ini masuk

o | Metode Fuzzy membahayakan pada kategori tinggi

= FMEA warga dan sehingga diperlukan

(Nurjannah, lingkungan tindakan mitigasi risiko

dkk., 2024) sekitar. untuk mencegah dan

mengurangi  dampak
dari risiko.

4 | Analisis Kualitas| Pada proses Six Sigma | Faktor yang
Produk Tahu produksi masih | dan Fuzzy | menyebabkan produk
Dalam Upaya terdapat FMEA |tahu cacat/rusak
Meminimalkan | kesalahan- berdasarkan  fishbone
Produk Cacat kesalahan yang adalah metode,
Menggunakan | mengakibatkan manusia, material dan
Metode Six produk tahu mesin. Nilai FRPN
Sigma dan Fuzzy| yang tertinggi adalah 720
FMEA pada rusak/cacat. pada  cacat  tekstur
Pabrik Tahu Pak dengan penyebab tidak
Budi (Azura, adanya SOP.
dkk., 2024)
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5 | Analisis Risiko | Untuk Fuzzy | Hasil identifikasi risiko
© | Menggunakan | meningkatkan FMEA |produk makaroni keju
g Metode Fuzzy proses produksi | dan Fuzzy |terdapat 14 risiko. Yang
| FMEA dan maka perlu AHP tertinggi yaitu variabel
g' Fuzzy AHP dilakukan bahan baku adalah
o (Riana dan Al- | identifikasi harga bahan baku yang
i Ghofari, 2023) | risiko yang fluktuatif dengan nilai
i terjadi pada bobot 0,479, pada
> aktivitas variabel pengoalahn
w produksi. produk adalah
‘E_ kerusakan mesin
; pencetak dengan nilai
o bobot 0,394 dan pada
= risiko kerusakan
kemasan adalah
melakukan
pemeliharaan mesin
pengemas dengan nilai
bobot 0,355.
1.7  Sistematika Penulisan
= Sistematika penulisan tugas akhir berisi seluruh uraian pembahasan yaitu

segagai berikut:
BABI  PENDAHULUAN
8

2 Bab ini memberikan penjelasan secara umum mengenai latar belakang

T

o]
g masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
5' batasan penelitian, posisi penelitian dan sistematika penulisan.

BABII LANDASAN TEORI

Bab ini berisikan teori - teori mengenai konsep yang akan digunakan
dalam penelitian ini, Mulai dari pengertian pengendalian kualitas, serta

Metode Fuzzy FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).

10
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BAB III

$oxeH o
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=
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METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan tentang langkah-langkah yang digunakan dalam
proses penelitian yang dilakukan, yaitu: penelitian lapangan berupa
Wawancara dan Studi Literatur.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan data-data yang telah dikumpulkan digunakan dalam
proses pengumpulan data baik dari data primer maupun sekunder dan
pengolahan data teknis memecahkan masalah.

ANALISA

Bab ini menyajikan analisis terhadap hasil penelitian dengan mengacu
pada metode yang telah diterapkan pada bab sebelumnya.

PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan dan saran dari penelitian terhadap
permasalahan penelitian dan memberikan informasi atau rekomendasi
bagi perusahaan terhadap hasil yang telah diteliti kemudian dapat

diambil sebagai pertimbangan untuk perbaikan selanjutnya.

11
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o BAB 11

T TINJAUAN PUSTAKA

[

==

o
2.5 Kualitas

©  Menurut Juran (1998) dikutip oleh Safira dan Damayanti, (2022) kualitas
di;_rlikan sebagai ciri-ciri produk yang mampu memenuhi kebutuhan pelanggan

seffa memberikan tingkat kepuasan yang diharapkan. Kualitas juga dapat diartikan
begas dari cacat dan kesalahan yang memerlukan pengerjaan ulang (rework) atau
yang dapat menimbulkan defect, ketidakpuasan pelanggan, klaim dari pelanggan,
dacr:l berbagai permasalahan lainnya. Pengertian lain dari kualitas yaitu kesesuaian
prgiuk terhadap spesifikasi yang ditetapkan atau distandarkan tanpa adanya cacat.
Og’h karena itu, perusahaan perlu melaksanakan pengendalian kualitas secara
be‘f_kelanjutan dengan bertujuan untuk mengurangi ketidaksesuaian produk
sehingga dapat memenuhi harapan konsumen (Dzikri, dkk., 2024).

Kualitas memiliki banyak definisi dan arti yang berbeda, termasuk
kemampuan suatu produk untuk memenuhi kebutuhan konsumen, bebas atau tanpa
cacat, dan konsistensi yang bertujuan bagi pemilik. Terdapat beberapa faktor yang
mempengaruhi kualitas, antara lain: diantaranya adalah proses produksi, yaitu tata
cara pembuatan suatu barang, penginputan kualitas seperti material dan pekerja,
pemeliharaan peralatan dan ketersediaan suku cadang yang baik, serta kualitas yang
be%tandar yang dijadikan pedoman perusahaan pada pembuatan barang (Naufal,
dki, 2023).

:— Menurut Febryansyah, dkk (2022) yang dikutip oleh Naufal, dkk., (2023),
kualitas adalah parameter penting untuk perusahaan dalam upaya bertahan dengan
pegsaingan yang ketat pada pasar global. Kualitas adalah serangkaian karakteristik
su%t'u barang yang mendukung kemampuan dalam memuaskan kebutuhan tertentu
ataiu yang sudah ada.

§ Kualitas produk adalah penilaian pelanggan yang menyeluruh terhadap
kigérja baik dari suatu produk atau layanan. Produk yaitu sesuatu yang dapat dijual,
digunakan oleh komsumen untuk memuaskan suatu keinginan atau kebutuhan dan

=
dapat dipasarkana untuk menarik perhatian konsumen (Nurfauzi, dkk., 2023).
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neny wisey jrred



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NVIE YYSNS NIN
o

&

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

b )

3,
\l'l/'ﬂ

>

h

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

Terdapat delapan dimensi yang dilakukan untuk menentukan dimensi
ku%itas produk sebagai berikut (Nurfauzi, dkk., 2023):
l.gi?erforma, tertuju pada fungsional produk dan hal yang memperhatikan
‘helanggan saat akan membeli produk.
ZE}" itur, yaitu performa yang berguna untuk memberi tambahan fungsional inti
§_erkait produk yang terpilih untuk dikembangkan.
3.;_1?\eabilitas, berhubungan pada kemungkinan atau kemungkinan bahwa suatu
Earang akan berhasil berfungsi pada saat digunakan dalam jangka waktu dan
ﬁalam keadaan yang tidak menentu.
4.ﬁ(epatuhan, hal ini mengacu pada tingkat kepatuhan yang telah ditentukan
aberdasarkan keinginan pelanggan.
5.5urabiliti, yang mencerminkan umur ekonomis sebagai ukuran keawetan atau
gnasa manfaat suatu barang.
6. Kemudahan Servis, yaitu ciri-ciri yang berkaitan dengan kecepatan, kompetensi,
kemudahan, dan ketepatan dalam memberikan jasa perbaikan barang.
7. Estetika, merupakan kualitas subjektif yang berkaitan dengan nilai estetika dan
pertimbangan aspek pribadi dan mencerminkan preferensi individu.
8. Persepsi Kualitas, konsumen tidak selalu mempunyai informasi yang lengkap
mengenai karakteristik produk. Namun konsumen biasanya mempunyai

informasi mengenai produk secara tidak langsung.

w
2.% Pengendalian Kualitas

E Pengendalian kualitas adalah suatu alat manajemen operasi yang dirancang
uralk memperbaiki atau meningkatkan kualitas barang dan jasa yang diproduksi
daguntuk mengurangi jumlah barang cacat atau rusak dari proses produksi tentunya
hag-tersebut akan merugikan perusahaan. Kualitas dalam menentukan ukuran
prgduk, metode, atau persyaratan fungsional dan spesifikasinya harus diperiksa
urifuk memastikan bahwa operasi dalam proses produksi memenuhi standar kualitas
yagg ditetapkan dalam prosedur operasi standar (SOP) yang ada (Naufal, dkk.,
5

13
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Pengendalian kualitas merupakan suatu sistem yang diterapkan untuk
mg@éqpertahankan tingkat kualitas produk atau layanan secara berkelanjutan, serta
maaksakan perbaikan terhadap karakteristik yang tidak memenuhi standar
spesifikasi (Safira dan Damayanti, 2022). Pengendalian kualitas merupakan
al%vitas untuk memastikan apakah pedoman mutu (standar) tercermin dalam hasil
a@jr. Manajemen mutu melibatkan pemahaman komprehensif yang mencakup
keg-ijakan, standardisasi, manajemen, penjaminan mutu, pengembangan mutu, dan
as&k hukum. Pengendalian kualitas adalah suatu kegiatan dalam meningkatkan
kuéitas produk, dan tetap membuat agar kualitas tinggi tidak berubah, dan
mﬁlghilangkan bahan yang rusak jika diperlukan (Shiyamy, dkk., 2021).

D Dapat disimpulkan bahwa pengendalian kualitas adalah upaya menjaga
matu dari produk yang diterima sama dengan rincian produk yang dapat ditentukan
se%ai dengan kebijakan perusahaan. Oleh karena itu, sebagai bagian dari
pengendalian mutu, seluruh barang yang diterima perlu dipantau mengikuti dengan
standar, dan setiap kerusakan yang terjadi perlu dicatat dan dianalisis supaya dapat

menetahui langkah perbaikan produksi di masa mendatang.

2.3 Produk Cacat (Defect)

Produk cacat merupakan barang yang tidak sesuai dengan standar yang telah
ditentukan oleh perusahaan. Namun produk cacat tersebut dapat diperbaiki dengan
mzjnerlukan biaya tambahan. Tentunya biaya yang dikeluarkan untuk perbaikan
tel%ebut biasanya lebih tinggi dibandingkan dengan nilai jual setelah produk
teu:ebut diperbaiki (Suharyanto, dkk., 2022). Pengertian lain produk cacat merujuk
kegada produk yang tidak memenuhi standar produksi akibat adanya kesalahan
yagg terjadi pada bahan baku, tenaga kerja, atau mesin, yang digunakan dalam
prgses produksi. Produk tersebut perlu diproses lebih lanjut agar sesuai dengan
st&:ﬁdar kualitas yang ditetepkan, sehingga dapat dipasarkan (Safira dan Damayanti,
2022).

S Faktor penyebab produk cacat diantaranya sebagai berikut (Safira dan

7
Dé&mayanti, 2022):

14

neny wisey jraedg ue



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

nvrd visns NIn
o

&

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

b )

3,

>

h

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

0

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

1. Bersifat normal Setiap produk tidak terhindar dari kemungkinan terjadinya
gacat. Oleh karena itu, biaya yang diperlukan untuk memperbaiki cacat produk
ﬁersebut akan dibebankan kepada setiap departemen yang terlibat dalam proses
Srang mengakibatkan terjadinya cacat tersebut.

2.gAkibat dari kesalahan yang terjadi pada produk cacat disebabkan oleh kesalahan
alam proses produksi, seperti kurang perencanaan, pengawasan dan

%engendalian, serta kelalaian yang dilakukan oleh pekerja.

=
24 FMEA
g) Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah suatu metode yang

digunakan untuk mendeteksi, mengenali dan mengurangi kemungkinan terjadinya
kegagalan, masalah, atau kesalahan yang mungkin muncul dalam sistem, desain,
daﬁproses sebelum sampai pada konsumen. FMEA dapat memberikan pemahaman
mengenai masalah yang mungkin timbul, serta memberikan informasi tentang
tingkat keparahan dampak yang ditimbulkan. FMEA dianggap efektif dalam
menganalisis cara-cara terjadinya kegagalan baik dalam proses maupun produk.
Mode kegagalan merujuk pada kondisi yang mencakup cacat atau kegagalan dalam
desain, dimana keadaan tersebut berada di luar batas spesifikasi yang telah
ditentukan, atau adanya perubahan pada produk yang mengakibatkan fungsi produk
tersebut terganggu. Dengan menghilangkan kemungkinan terjadinya kegagalan,
Fl\é_EA akan meningkatkan keandalan produk, sehingga kepuasan pelanggan yang
m%ggunakan produk tersebut akan meningkat (Wardani, dkk., 2024).

EMenurut Wicaksono dan Yuamita (2022) Failure Mode And Effect Analysis
(FS/IEA) merupakan suatu metode yang digunakan untuk mendefinisikan,
mggidentiﬁkasi, serta mengeliminasi kecacatan dan permasalahan dalam proses
préduksi, baik permasalahan yang telah diketahui maupun yang berpotensi terjadi
daa?;am sistem. FMEA dapat memberikan pemahaman menyeluruh mengenai
peEimasalahan yang mungkin timbul, termasuk tingkat keparahan dari konsekuensi
ya%g dihasilkan. FMEA dianggap sebagai alat yang efektif untuk menganalisis
m%ie kegagalan baik dalam proses maupun produk (Safira dan Damayanti, 2022).

15
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2.4.1 Komponen Metode FMEA

L

Dalam proses analisis FMEA terdapat indikator yang digunakan untuk

m%etapkan langkah-langkah korektif yang sesuai pada suatu jenis kegagalan yaitu

risk. priority number (RPN). RPN mampu menetapkan urutan prioritas untuk
1)

pegbaikan, mulai dari yang harus diperbaiki terlebih dahulu hingga yang tidak perlu

segera diperbaiki. Dalam RPN, penilainnya terdiri dari tiga tahap, yaitu tingkat

kezasakan (severity), frekuensi (occurrence), dan tingkat deteksi (detection) (Safira

daEDamayanti, 2022).

=
1'00

Nilai Kerusakan (Severity)

c . o . o . .
o, Kerusakan (Severity) merupakan tahap awal dalam menganalisis risiko, yakni

gtingkat keparahan dampak yang ditimbulkan oleh suatu mode kegagalan jika

;_t!kegagalan tersebut benar-benar terjadi. Berikut tabel 2.1 menyediakan detail

Q
c

(] dTwe[s| 3je3s

ISI9ATIU

.

<
2.5

mengenai penilaian tingkat kerusakan.

Tabel 2.1 Nilai Sevirity

Deskripsi Severity Rating
Dampak yang memiliki resiko disebabkan dari Berisiko 10
kegagalan sistem
Kesalahan pada sistem menyebabkan dampak Serius 9
yang serius
Sistem tidak bekerja Sangat tinggi 8
Sistem bekerja namun tidak mampu beroperasi Tinggi 7
secara maksimal
Sistem masih bisa bekerja dengan aman tetapi Sedang 6
mengalami penurunan pada kinerjanya
Kinerja mengalami penurunan secara bertahap Rendah 5
Dampak yang minim pada kinerja sistem Sangat rendah 4
Sedikit mempengaruhi pada kinerja sistem Berdampak 3
kecil
Dampak yang tidak signifikan pada kinerja Berdampak 2
sistem sangat kecil
Tidak berpengaruh pada produk Tidak ada 1
dampak

(Sumber: Romadhoni, dkk., 2022)

Nilai Frekuensi (Occurence)

aFrekuensi (Occurence) adalah suatu pengukuran yang digunakan untuk
=

;J"T-'menetapkan frekuensi. tingkat frekuensi atau kemungkinan terjadinya mode

=

neny wisey jrredg
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Berikut tabel 2.2 memberikan detail mengenai penilaian

©
Tabel 2.2 Nilai Occurrence

) Deskripsi Occurence Rating
==
o | Sering gagal Sangat tinggi 10-9
- | Kegagalan secara terus menerus Tinggi 8-7
= Kegagalan sangat jarang terjadi Sedang 6-4

Kegagalan yang terjadi sangat kecil Rendah 3-2
?. Hampir tidak ada kegagalan Tidak berdampak 1

—- (Sumber: Romadhoni, dkk., 2022)
=
3. Nilai Deteksi (Detection)

Z Deteksi (Detection) adalah tingkat kemampuan sistem atau proses untuk
g)mendeteksi mode kegagalan sebelum produk mencapai pelanggan. Berikut

w
= tabel 2.3 memberikan rincian mengenai penilaian deteksi.

[
-p Tabel 2.3 Nilai Detection
5 Deskripsi Detection | Rating
= Inspeksi tidak sanggup mengetahui penyebab | Tidak pasti 10
kegagalan potensial serta mode kegagalan
Inspeksi mempunyai probabilitas sangat kecil guna | Sangat kecil 9

dapat mengetahui penyebab kegagalan potensial serta
mode kegagalan

Inspeksi mempunyai probabilitas kecilguna dapat Kecil 8
mengetahui penyebab kegagalan potensial serta mode

kegagalan

Inspeksi mempunyai probabilitas sangat rendah guna Sangat 7

dapat mengetahui penyebab kegagalan yang rendah
berpotensi serta mode kegagalan
Inspeksi mempunyai probabilitas rendah guna dapat Rendah 6
mengetahui penyebab kegagalan yang berpotensi serta
mode kegagalan

Inspeksi mempunyai probabilitas sedang guna Sedang 5
mengetahui penyebab kegagalan yang berpotensi serta
mode kegagalan

Inspeksi mempunyai probabilitas menengah ke atas | Menengah ke 4
guna mengetahui penyebab kegagalan yang berpotensi atas

serta mode kegagalan

Inspeksi mempunyai probabilitas tinggi guna Tinggi 3

mengetahui penyebab kegagalan yang berpotensi serta
mode kegagalan

Inspeksi mempunyai probabilitas sangat tinggi guna | Sangat tinggi 2
mengetahui penyebab kegagalan yang berpotensi serta
mode kegagalan

Inspeksi akan selalu mengetahui faktor kegagalan | Hampir pasti 1
potensial serta mode kegagalan
(Sumber: Romadhoni, dkk., 2022)
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2.4.2 Nilai RPN

T Risk Priority Number (RPN) adalah sebuah ukuran yang digunakan untuk
m%etapkan langkah-langkah perbaikan yang sesuai pada suatu jenis kegagalan.
RPN menetapkan urutan prioritas perbaikan, yaitu mana yang perlu diperbaiki
tegfebih dahulu dna mana yang perbaikannya depat ditunda. Semakin tinggi nilai
risikko yang diperoleh, semakin besar masalah atau semakin kritis tingkat suatu

sig_ém tersebut, dan sebaliknya. Perhitungan nilai RPN yaitu dengan mengalikan

nifai severity, nilai occurrence, dan nilai detection (Suparjo dan Setiyawan, 2021).

" RPN =Sx O x D Q)
K¢terangan:
Rﬁl = Risk Priority Number
s® = Severity
W
O< = Occurence
D = Detection

2.5 Metode Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis (FFMEA)

Fuzzy FMEA adalah metode analisis risiko yang menggunakan pendekatan
penilaian dari para ahli untuk mengidentifikasi kriteria risiko yaitu Severity (S),
Occurrence (O), dan Detection (D) dengan memakai bahasa yang tidak pasti atau
linguistik fuzzy. Logika fuzzy beroperasi dengan mengganti skala angka sepuluh
yang biasa digunakan dalam FMEA menjadi variabel-variabel dalam bentuk kata-
ka’ﬁa atau bahasa yang lebih alami. Metode Fuzzy FMEA mengatasi kekurangan
ya;n:g terdapat dalam FMEA biasa dengan menghasilkan nilai RPN atau Fuzzy RPN
begdasarkan kriteria S, O, D yang telah diubah menjadi variabel linguistik, sehingga
di@roleh nilai Fuzzy Risk Priority Number (Febriyana dan Hartini, 2023).

=)
2.6  Langkah-langkah Fuzzy FMEA
;: Langkah-langkah dalam metode fuzzy FMEA dijelaskan sebagai berikut:
<
=)
’-'-) . .
2.651 Fuzzification
e
—  Fuzifikasi merupakan langkah yang digunakan untuk mengubah parameter
=~

t menjadi ukuran derajat keanggotaan 3 faktor risiko yakni severity,

18

nery wisey _:}[.IEKS§I



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NVId VISNS NIN
———
o
A )

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

Jaguuns ueyingaAuswu uep ueywniueosuasw edue) 1wl sy eAiey yninjas neje uelbegas diynbusw Buele|q °|

Buepun-6uepun 16unpuq e3di yeH

occurrence, dan detection kedalam input fuzzy. Selanjutnya, perlu ditentukan
titgkat keanggotaan antara data imput fuzzy dan himpunan fuzzy yang
teﬁh ditetapkan untuk masing-masing variabel inmput dari setiap aturan
fusZy, variabel linguistik yang menggambarkannya yaitu very low (VL), low (L),
m%ium (M), high (H) dan very high (VH). Fungsi yang digunakan yaitu dengan
poth segitiga dan trapesium (Bachtiar, 2024).

—  Berikut adalah gambar tampilan fuzzy logic S, O, dan D.

4 Fuzzy Logic Designer: Untitled o @B B

File Eda View

-
: : o :- FRPM

nNely ejsns NN X!

Severty

§i§
i

(AL ]

Gambar 2.1 Tampilan Fuzzy Logic S, O, D
(Sumber: Apriliyas dan Luthfianto, 2025)

Berikut ini gambar dari variabel intput RPN:

+ Membership Functon Editor. Untitied o @ B

Fie Edit View

FIS Variables  Membership furcton plots

:
X "C A K A S

Severty. FRPN

XX
Ooumnm
XX
Detoction
bl asalis THEPN
Current Varabie F (chck 0n MF o select)
Nara FRAN Name Wery_Low
Tree oupet Tree et -
Ferang poz
Raage 1
Onsly Asage | | mee cone ||

Reassmng UF 1 % Very_Low" |

Gambar 2.2 Tampilan Variabel Input RPN
(Sumber: Apriliyas dan Luthfianto, 2025)
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Dalam himpunan yang tegas (crisp), nilai keanggotaan suatu elemen x
dagm himpunan A, yanglazim dituliskan dengan pA[x], memiliki dua
keﬁnungkinan:
1.58atu (1), yang menunjukkan bahwa item tersebut merupakan bagian dari sebuah

E;‘(umpulan.
2.§§I01 (0), menunjukkan bahwa suatu item tidak termasuk dalam sebuah himpunan.

;? Himpunan crisp A didefinisikan oleh elemen-elemen yang terkandung
dafam himpunan tersebut. Jika aadalah A, nilai angka yang terkait dengan a
adéah 1. Namun, jika a adalah A, maka nilai yang berkaitan dengan a adalah o.
N@asi A={x|P(x)} menyatakan bahwa A terdiri dari elemen x di
mg:—na P(x) adalah benar. Jika XA adalah fungsi karakteristik A dan properti P, maka
P(E bisa dinyatakan benar, jika dan hanya jika XA(x) = 1.

g Jika pada himpunan crisp, nilai keanggotaan hanya ada dua kemungkinan
yaitu 0 dan 1, pada himpunan fuzzy nilai keanggotaan terletak pada rentang 0 dan
1. Apabila x memiliki nilai keanggotaan fuzzy pA[x]=0, berarti x tidak menjadi
anggota himpunan. Demikian pula apabila x memiliki nilai keanggotaan fuzzy
nA[x]=1, berarti x menjadi anggota penuh himpunan A.

Pada keanggotaan variabel fuzzy yaitu severity, occurrence, dan detection
memiliki rentang nilai yaitu ditampilkan pada tabel dibawah ini:

Tabel 2.4 Kategori variabel input:

Nilai
Kagegori
Occurence Severity Detection
1 1 1 Very Low
2 2 2 Low
3 3 3 Medium
4 4 4 High
5 5 5 Very High

(Suimber: Bachtiar, dkk., 2024)
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Berikut adalah tabel parameter dari variabel input fungsi keanggotaan:

Ta.%l 2.5 Parameter Variabel Input

Kategori Tipe Parameter
g VL Trapesium (0012.5)
= L Segitiga (12.54.5)
2 M Trapesium (2.5455517.5)
= H Segitiga (55759
= VH Trapesium (7.5910 10)
(SurT:aber: Bachtiar, dkk., 2024)
iBerikut adalah tabel parameter dari variabel output fuzzy:
Taﬁel 2.6 Parameter Qutput Fuzzy
Kategori Tipe Parameter
Py VL Trapesium (00 25 75)
g VL-L Segitiga (2575 125)
L Segitiga (75 125 200)
L-M Segitiga (125 200 300)
M Segitiga (200 300 400)
M-H Segitiga (300 400 500)
H Segitiga (400 500 700)
H-VH Segitiga (500 700 900)
VH Segitiga (700 900 1000)
(Sbfhber: Bachtiar, dkk., 2024)
=
-
2.§2 Rules Fuzzy
g Pada tahap ini, diterapkan aturan  Fuzzy "If-Then". Segmen
merupakan  variabel input (severity, occurence detection), sedangkan
G

bagian “Then” adalah variabel oufput. Pada variabel input menggunakan variabel

lir@uistik yang yaitu very low, low, medium, high dan very high dan untuk variabel
L]

oummut menggunakan variabel linguistik VL, VL-L, L, L-M, M, M-H, H, H-VH, VH
<

(Sg{iyanto, dkk., 2022).
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se}fgai berikut:
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D
ne|

s s e g
18,1 (Severty is Medium) and (Occurence is High) and (Detection is High) then RPN s r«;n )

119. if (Severty is High) and (Occurence s Low) and (Detecton is Low) then (RPN s Medwum) (1)

120. if (Severty is High) and (Occurence i Low) and (Detection is Medium) then (RPN is Medium) (1)

121. M (Severty is High) and (Occurence is Low) and (Detection is High) then (RPN is High) (1)

[22. if (Severky i High) and (Occurence is Medism) and (Detection is Low) then (RPN is High) (1)

123 if (Severty is High) and (Occurence is Medium) and (Detection is Medium) then (RPN is High) (1)

{24 if (Severky is High) and (Occurence is Medium) and (Detection is High) then (RPN s Very_High) (1)

125. i (Severty is High) and (Occurence i High) and (Detection is Low) then (RPN is High) (1)

{26 i (Severity is High) and (Occurence is High) and (Detection is Medium) then (RPN is Very High) (1)

127, 1 (Severty s High) and (Occurence s High) and (Detection is High) then (RPN is Very_High) (1)

L and and Then
Severty s o - = RPN s

{Low ~ Low ~ Low ~ Very_Low A

{Medum Medium Medasm High

{none none none Low

Gambar 2.3 merupakan gambar tampilan rule base fuzzy yang ditampilkan

~

3

Gambar 2.3 Tampilan Rule Base Fuzzy
(Sumber: Apriliyas dan Luthfianto, 2025)

Defuzzification

Defuzzifikasi merupakan tahap akhir pada tahapan fuzzy FMEA, proses ini

yaitu mengubah hasil dari himpunan fuzzy menjadi bilangan asli yang jelas. Tujuan

dari defuzzifikasi ini adalah untuk memperjelas peringkat hasil dari fuzzy RPN
(Suriyanto, dkk., 2022).

TU) dTure[sy ajels

2.

JISYIA

0 A

4

- Fite Viewer &

foe tde View Optans

Occrrance =3 O ction = 7 FRPN - 6.5

LTINS

il

2aussionss

=
E=
Iw—-m--r
Gambar 2.4 Defuzzification
(Sumber: Apriliyas dan Luthfianto, 2025)
Kategori FRPN

Hasil akhir dari fuzzy yaitu penentuan peringkat prioritas dari permasalahan

yaahg ada. Pemeringkatan ini dilakukan dengan acuan dari kategori FRPN yang
teé:h ditentukan.

nery wisey JrreAg ue
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Berikut ini tabel kategori FRPN diantaranya (Bachtiar, dkk., 2024):
Tagl 2.7 Kategori FRPN

Kategori Kelas Interval Nilai RPN

o VL 1-49
= VL-L 50-99
Q

= L 100-149
= L-M 150-249
=

(= M 250-349
= M-H 350-449
w

c H 450-599
w

2 H-VH 600-799
X VH 800-1000

(Sgnber: Bachtiar, dkk., 2024)

2.7  Teknik Pengambilan Data

Dalam suatu penelitian, metode pengambilan data sangat penting untuk
menentukan orang-orang dalam populasi yang akan digunakan sebagai sampel.
Secara umum, terdapat 2 metode utama dalam proses pengambilan sampel, yaitu
Probability Sampling dan Non-Probability Sampling. Adapun penjelasannya
sebagai berikut (Suriani, dkk., 2023):
1. Probability Sampling
Probability Sampling adalah metode pengumpulan data atau sampel di mana
setiap data memiliki peluang yang sama untuk terpilih sebagai sampel. Berikut

adalah jenis-jenis metode Probability Sampling:

®

Simple Random Sampling
Metode pengambilan sampel menggunakan metode ini dilakukan dengan
memberikan nomor yang unik kepada setiap induvidu dalam populasi,

selanjutnya sampel dipilih menggunakan angka-angka acak.

=

Stratified Random Sampling
Metode ini mencakup pembagian populasi menajdi kelompok-kelompok

yang serupa, di mana setiap kelompok terdiri dari subjek dengan

23
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karakteristik yang sejenis dan kemudian dilakukan pengambilan sampel
secara acak dalam kelompom tersebut.

Cluster Random Sampling

Metode ini diterapkan ketika populasi tidak terdiri dari induvidu-individu,
tetapi terdiri dari kelompok-kelompok.

Sampel Punggung Tahap

Yaitu pengembangan dari cluster sampling yang mencakup pemilihan
sampel secara bertahap, yaitu dengan mengambil sampel dari sampel yang
sudah ada.

Sampel Multi-fase

Proses pengambilan sampel memiliki satu tujuan yang menyatukan semua

aspek dalam pengumpulan sampel.

2.< Nonprobability Sampling

Nonprobability Sampling adalah metode pengambilan sampel yang tidak

memberikan kesempatan yang sama bagi setiap individu dalam populasi untuk

terpilih sebagai bagian dari sampel. Metode pengambilan sampel ini meliputi:

a.

neny wisey jrreAg uejpng jo AJISIdAIU) dDTWE[S] 3}€)S

Systematic Sampling

Systematic Sampling adalah metode untuk memilih sampel dengan
mengikuti urutan anggota populasi yang telah diberi nomor.

Quota Sampling

Quota Sampling adalah metode untuk memilih sampel dari populasi yang
memiliki karakteristik tertentu hingga mencapai jumlah (kuota) yang
diinginkan.

Incidental Sampling

Incidental Sampling adalah teknik pemilihan sampel secara kebetulan
dengan cara di mana siapapun yang secara tidak sengaja bertemu dengan
peneliti dapat dijadikan sampel, asalkan individu yang ditemui tersebut
dianggap sesuai sebagai sumber data.

Purposive Sampling

Purposive Sampling adalah metode pemilihan sampel berdasarkan kriteria

khusus. Sebagai contoh, jika penelitian berfokus pada makanan, maka

24



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NV VISNS NIN
o

&

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

b )

h

>

JJaquuns ueyingaAusiu uep ueywniueasusw edue) 1l siny eA1ey ynines neje ueibeges diynbusw Buele|q ‘|

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

nelry eysng Nin Y!jlw eydio ey @

nery wisey JireAg uej[ng jo A}JISIdATU) dDTWIR]S] d)¥}S

@

sampel data akan terdiri dari individu yang memiliki keahlian di bidang
kuliner.

Saturation Sampling

Saturation Sampling adalah teknik pemilihan sampel ketika semu anggota
populasi digunakan sebagai contoh. Kegiatan ini biasanya dilakukan Ketika
jumlah populasi kecil, yaitu kurang dari 30 orang. Istilah lain untuk sampel
jenug adalah sensus, di mana seluruh anggota populasi digunakan sebagai
sampel.

Snowball Sampling

Snowball Sampling adalah metode pengambilan sampel yang awalnya

berjumlah sedikit, kemudia mengalami peningkatan jumlah.

25
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©
i
Q
e
£
©

BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian memandu jalannya penelitian dengan menjelaskan

tafthpan kegiatan secara detail dari awal sampai akhir. Tujuannya adalah agar

penelitian lebih terarah dan mudah dipahami. Flowchart penelitian ini dapat dilihat

dibawah ini:
=
5L
;
=
w
P
22 Studi Pendahuluan
A
5 v
c
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Identifikasi Masalah

v

Rumusan Masalah

Y

Tujuan Penelitian

v

Pengumpulan Data:
Data Sekunder:
1. Profil Perusahaan
2. Data Produksi dan Data Cacat Produk
Data Primer:
1. Data Hasil Wawancara
2. Data Hasil Pengamatan

!
(&)

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penlitian
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Pengolahan Data

1. Metode FMEA

- Deskripsi Jenis Defect

- Identifikasi Potensi Kegagalan
- Menghitung Nilai Severity

- Menghitung Nilai Occurrence
- Menghitung Nilai Detection

- Menghitung Nilai RPN

2. Fuzzy FMEA

- Fuzzifikasi (Input S, O, D)

- Fuzzy Rule Base

- Defuzzifikasi (Output Nilai FRPN)

v

Analisa Data

v

Kesimpulan dan
Saran

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penlitian (lanjutan)

nelry eysng Nin Y!jlw eydioyey @

3.1  Studi Pendahuluan

Studi pendahuluan menjadi tahap awal dalam melakukan penelitian yang
beffujuan untuk mengidentifikasi permasalahan yang akan menjadi fokus
pe%elitian. Studi pendahuluan dilakukan untuk memperoleh informasi terkait data
yagg akan digunakan pada penelitian meliputi observasi ke lapangan dan

wgvyancara terhadap karyawan produksi.
o]

3.5. Identifikasi Masalah

E Dalam tahap identifikasi ini, masalah-masalah yang berpengaruh terhadap
ké:iitas produk lemari piring di UKM STANLEY akan diidentifikasi. Pengamatan
daB,wawancara dengan pengelola akan digunakan untuk menemukan faktor-faktor

wn
risiko yang dapat memengaruhi kualitas.

27
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3 Rumusan Masalah

3
©
i

peﬁlmusan masalah dibuat agar penelitian dapat terarah dan dapat memperudah

Rumusan masalah menjadi acuan pembahasan dalam penelitian ini,

dalam menemukan solusi yang sesuai dalam mengatasinya. Rumusan masalah
5

dalam penelitian ini adalah “Bagaimana analisis penyebab kecacatan komponen

produk lemari piring dengan tujuan meningkatkan kualitas dari produk dengan

mg__g:iggunakan metode Fuzzy FMEA.”
=

3.2 Tujuan Penelitian
g) Tujuan penelitian digunakan agar penelitian dapat terarah sesuai target yang
w

telash ditentukan. Tujuan penelitian digunakan untuk menyelesaikan suatu

O
pemmasalahan yang terdapat dalam sebuah penelitian.

QO

3.5C Pengumpulan Data
Pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan secara langsung dengan
berinteraksi kepada pihak UKM. Berikut data informasi berkaitan dengan
permasalahan yang akan digunakan:
1. Data Sekunder
Data sekunder yang digunakan dalam penelitian ini yaitu:

Profil UKM Stanley

=

Data profil UKM menjabarkan informasi terkait sejarah perusahaan dan
struktur perusahaan.

Data produksi dan cacat produk

Data produksi dan cacat produk didapat dari pemilik UKM Stanley

2./Data Primer

ata primer diperoleh dari hasil pengamatan langsung di lokasi UKM Stanley

IE(] HI.UEIS}IB]E’]S

an wawancara langsung dengan pihak UKM. Pengamatan dan wawancara

SIgA

—dilakukan dengan tujuan untuk mendapatkan informasi secara langsung dari

A

gemilik UKM dan memvalidasi temuan-temuan yang diperoleh selama proses
@enelitian. Teknik pengambilan data pada penelitian ini adalah Purposive
:;gampling, yang mana narasumber pada penelitian ini merupakan pemilik UKM
=

kgxang memiliki keahlian pada proses produksi dan juga 2 orang karyawan.

28
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3.6 Pengolahan Data

g Pengolahan data dilakukan setelah didapatkan data-data yang dibutuhkan.
Pe%.golahan data yang dilakukan dalam Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:

o
3@1 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

g Identifikasi mode kegagalan dengan menggunakan metode FMEA

ditakukan dengan menentukan nilai-nilai severity, occurrence dan detection.

l.geskripsi jenis kegagalan beserta dampak yang ditimbulkan.

2. Adentifikasi potensi kagagalan yang terjadi pada proses produksi.

3.$enentuan rating severity (S) menggunakan rating 1-10, pada rating 1

%nenunj ukkan tidak ada dampak yang terjadi dan rating 10 menunjukkan dampak
-yang berisiko. Rating severity ini yaitu penilaian besarnya dampak atau Tingkat
gej adian yang dapat mempengaruhi hasil akhir dari suatu proses.

4. Penentuan rating occurrence (O) menggunakan rating 1-10, pada rating 1
menunjukkan tidak berdampak dan rating 9-10 menunjukkan sangat tinggi.
Rating occurrence yaitu penilaian jumlah frekuensi kemungkinan terjadinya
kegagalan.

5. Penentuan rating detection (D) menggunakan rating 1-10, pada rating 1-2
menunjukkan very high (sangat tinggi) dan rating 9-10 menunjukkan very low
(sangat rendah). Rating detection yaitu penilaian tingkat pengendalian terhadap

_Fgﬁ:rj adinya kegagalan.
6. %x/lenghitung nilai RPN yang didapat melalui hasil perkalian dari tiga faktor, yaitu

oy . . o
ﬂlllal severity, occurrence, dan detection.
o

8
3.6.2 Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis (FFMEA)

g Berikut langkah-langkah dalam Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis
(FEMEA):

—

Fuzzycation dengan melakukan input nilai Severity Occurance Detection
dalam bentuk lingustik variabel. Setiap variabel linguistik ini memiliki 5

istilah yaitu Very Low, Low, Medium, High dan Very High

an

Melakukan fuzzy rule base dengan menggunakan aturan berbentuk “/f-

Then”

29
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3. Proses defuzzifikasi dengan merubah bilangan linguistic menjadi bilangin
©
- crisp sehingga didapatkan FRPN berupa nilai 1-10.
W
==
3.2 Analisa
©  Analisa menjelaskan hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan dari
D

a\@l sampai akhir penelitian tugas akhir ini. Analisa dapat mengindentifikasi

masalah dan menetukan usulan perbaikan.
-~

=
3.82 Kesimpulan dan Saran

»  Hasil akhir dari sebuah penelitian yaitu kesimpulan yang akan menjelaskan
c
segrhra ringkas. Sedangkan saran berisikan evaluasi yang dapat diimplementasikan

Pétusahaan dan mendorong penelitian kepadanya agar lebih baik.

nery
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1.

o BAB VI
T PENUTUP
[
==
6._2- Kesimpulan
o  Kesimpulan yang didapatkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
=]

_Analisis risiko kegagalan pada proses produksi di UKM Stanley menggunakan

> metode Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis didapatkan 1 kategori High, 1

N

— kategori Medium-High, dan 12 kategori Medium, kegagalan sebanyak 8 jenis

N

¢pyang terjadi dengan 14 penyebab kegagalan pada proses produksinya.

2.5 Usulan perbaikan yang dilakukan berfokus pada peningkatan kinerja mesin,
o standardisasi metode kerja, serta peningkatan kompetensi operator. Mulai dari
?peningkatan keandalan mesin potong melalui penerapan preventive
< maintenance yang terjadwal, khususnya penajaman dan penggantian mata

potong untuk mengurangi cacat pemotongan pada kaca dan keramik.

Standardisasi proses pemotongan, termasuk pengaturan tekanan pemotongan,

dan penyusunan SOP guna meminimalkan kesalahan operator dan

meningkatkan konsistensi kualitas hasil potong. Perlindungan material selama
perakitan dengan penggunaan alas yang lembut, serta penerapan kebersihan
area kerja yang baik untuk mengurangi risiko kaca tergores. Peningkatan teknik
dan ketelitian operator melalui pelatihan pemotongan dan penanganan material
g")rapuh, serta penggunaan sarung tangan yang sesuai untuk menjaga keamanan

=
® dan mengurangi potensi kerusakan.
|

e[S

6.2  Saran
é Dari penelitian yang telah dilakukan, adapun saran yang dapat diambil
a(é}ah sebagai berikut:

]
1.7 Bagi Perusahaan, diharapkan UKM Stanley dapat menerapkan usulan

I

< perbaikan yang peneliti berikan, sehingga proses produksi dapat berlangsung

=)
™ dengan lebih efisien dan efektif.

60
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Bagi peneliti selanjutnya, diharapkan agar agar dapat melakukan penelitian
dengan menggunakan metode terbaru untuk mendapatkan hasil yang lebih
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2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NVIE YYSNS NIN
o

%

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

f

b )

3,

h

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

0

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

o DAFTAR PUSTAKA
i
[

Apriliyas, R., & Luthfianto, S. (2025). Analisis Pengendalian Kualitas Produk
o
= Cushion di PT. X Menggunakan Metode Fuzzy FMEA. Tekinfo.: Jurnal
Y Ilmiah Teknik Industri dan Informasi, 13(2), 122-131.

LU

Bachtiar, I. B. (2024). Analisis Risiko Goliath Crane Galangan Kapal Menggunakan
> Fuzzy FMEA. Jurnal Teknologi Maritim, 7(1), 35-45.

Bu(-:kieda, P., & Weller, B. (2022, June). Impact of cutting process parameters on the

mechanical quality of processed glass edges. In Challenging Glass

ASNS N

Conference Proceedings (Vol. 8).

DZikri, A. F. H., Hidayat, H., & Negoro, Y. P. (2024). Analisis Pengendalian
Kualitas Pada Produk Songkok Menggunakan Metode FMEA dan FTA
Pada CV. ABC. G-Tech: Jurnal Teknologi Terapan, 8(4), 2567-2577.
Febriyana, N., & Hartini, S. (2023). Penerapan Metode Six Sigma Dmaic Dan
Fuzzy Fmea Untuk Perbaikan Kualitas Rokok Di Pt Xyz (Studi Kasus: Skt

nery

Pt Xyz). Industrial Engineering Online Journal, 12(3).

Heydarnia, S., Jalali, M., Sabzehali, S., Zarrin, M., & Habibi, E. (2025). Ergonomic
Criteria and Usability Testing of Cut-Resistant Protective Gloves: An
Experimental Study. La Medicina del Lavoro, 116(3), 16641.

Jari, A., Niazmand-Aghdam, N., Mazhin, S. A., Poursadeghiyan, M., & Sahlabadi,

g") A. S. (2022). Effectiveness of training program in manual material
E handling: A health promotion approach. Journal of Education and Health
;'— Promotion, 11(1), 81.

Naufal, M., Hunusalela, Z. F., & Sinambela, S. (2023). Pengendalian Kualitas
g Kemasan Produk PCC Menggunakan Algoritma Apriori, New Seven Tools
E' dan Usulan Poka Yoke. Teknoin, 28(2), 29-41.

N;rfauzi, Y., Taime, H., Hanafiah, H., Yusuf, M., & Asir, M. (2023). Literature

Review: Analisis Faktor yang Mempengaruhi Keputusan Pembelian,
Kualitas Produk dan Harga Kompetitif. Management Studies and
Entrepreneurship Journal (MSEJ), 4(1), 183-188.

nery wisey juredAg uejyng jo A



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NVIE YYSNS NIN
o

%

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

f

b )

3,

h

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

0

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

Pradana, W. W., & Widiasih, W. (2023). Penjadwalan Waktu Preventive
- Maintenance untuk Meningkatkan Kinerja Mesin Frais dan Bubut di PT.
Q‘,:. Isumi. Journal of Industrial View, 5(1), 1-11.

Rémadhoni, M. L., Andesta, D., & Hidayat, H. (2022). Identifikasi Kecacatan
o

o Produk Kerangka Bangunan Di Pt. Ravana Jaya Menggunakan Metode
= Fmea Dan Fta. Journal of Industrial Engineering and Operation
;? Management (JIEOM), 5(2).

Sdfira, S. D., & Damayanti, R. W. (2022, July). Analisis Defect Produk dengan
i Menggunakan Metode FMEA dan FTA untuk Mengurangi Defect Produk
5 (Studi Kasus: Garment 2 dan Garment 3 PT Sri Rejeki Isman Tbk).
D In Seminar dan Konferensi Nasional IDEC.

Shi_yamy, A. F., Rohmat, S., Sopian, A., & Djatnika, A. (2021). Analisis

ne

Pengendalian ~ Kualitas  Produk  Dengan  Statistical =~ Process

Control. Komitmen: Jurnal llmiah Manajemen, 2(2), 32-44.

Suharyanto, S., Herlina, R. L., & Mulyana, A. (2022). Analisis Pengendalian
Kualitas Produk Waring Dengan Metode Seven Tools Di Cv. Kas
Sumedang. Jurnal Tedc, 16(1), 37-49.

Suparjo, S., & Setiyawan, M. B. (2021, March). Pengendalian kualitas produk

handle ss belly shape dengan menggunakan metode failure mode and

effect analysis (FMEA) dan fault tree analysis (FTA) di CV. XYZ.

In Prosiding SENASTITAN: Seminar Nasional Teknologi Industri

Berkelanjutan (Vol. 1, No. 1, pp. 43-51).

Syrtani, N., & Jailani, M. S. (2023). Konsep populasi dan sampling serta pemilihan

partisipan ditinjau dari penelitian ilmiah pendidikan. I[HSAN: Jurnal

Pendidikan Islam, 1(2), 24-36.

Sll:i:iyanto, Profita, A., & Saptaningtyas, W. W. E. (2022). Penilaian Risiko Pada

PDAM Tirta Kencana dengan Metode Fuzzy Failure Mode and Effects

u() STWES] 3)e3S

Analysis. Journal of Industrial and Manufacture Engineering, 6(2), 238-
247.

Susilawati, Rahmah Dwi Asti, Andwina & Nurul Zahra. (2025). Literatur Riview
:Efektivitas Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) dalam Menurunkan

nery wisey jireAg uefng jo Ajrs1



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NV VISNS NIN
o

&

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

b )

>

h

JJaquuns ueyingaAusiu uep ueywniueasusw edue) 1l siny eA1ey ynines neje ueibeges diynbusw Buele|q ‘|

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

)§9H©

nNely ejysng NI% Aljtw eydid

nery wisey JireAg uej[ng jo A}JISIdATU) dDTWIR]S] d)¥}S

Risiko Kecelakaan Kerja. Jurnal llmiah Kedokteran Dan Kesehatan, 5(1),
01-06.

dani, R. K., Aristriyana, E., & Hilman, M. (2024). Analisis Pengendalian
Kualitas Produk Lemari Dengan Menggunakan Metode Failure Mode And
Effect Analysis (FMEA) Pada Ikm TIhsan Alumunium Di
Padaherang. INTRIGA (Info Teknik Industri Galuh), Jurnal Mahasiswa
Teknik Industri, 2(1), 35-45.

rcaksono, A., & Yuamita, F. (2022). Pengendalian Kualitas Produksi Sarden

Mengunakan Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) Dan
Fault Tree Analysis (FTA) Untuk Meminimalkan Cacat Kaleng Di PT
XYZ. Jurnal Teknologi Dan Manajemen Industri Terapan, 1(3), 145-154.



‘nery eysng NN uizi eduey undede ymuaq wejep Ul sin} eA1ey yninjas neje ueibegas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buelse|iq ‘'z

NVIE YYSNS NIN
o

&

‘nery BYsng NiN Jelem Bueh ueBunuadsy ueyiBniaw sepn uediynBuad °q

‘yejesew niens uenefun neje )iy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) efiey uesinuad ‘uenieuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad e

b )

3,

>

h

JJaquuns ueyingaAuswu uep ueywniueasusw edue) 1ul siny eAiey ynines neje ueibeqgas diynbusw Buele|q ‘|

0

Buepun-Buepun 1Bunpuing eidio eq

A-1
o DATA WAWANCARA PENELITIAN
i
I(ﬂntitas Narasumber
No | Nama Narasumber Jabatan Lama Tanggal
= Bekerja Wawancara
¥ | Zardinal Pemilik UKM | + 32 Tahun 13 Oktober
=]
= Stanley 2025
2; Alfikri Hidayat Karyawan + 5 Tahun 13 Oktober
> 2025
3? Robi Saputra Karyawan + 5 Tahun 13 Oktober
L 2025
A

Tlguan Wawancara

Wawancara dilakukan untuk mengidentifikasi faktor penyebab kecacatan produk

lemari piring pada UKM Stanley dan mendapatkan data pendukung dalam penilaian

risiko menggunakan metode FMEA dan FTA.

Pertanyaan

1. Bagaimana alur proses pembuatan lemari piring di UKM Stanley?

2. Apakah terdapat SOP tertulis untuk setiap tahapan produksi?

3. Apasaja jenis bahan baku yang digunakan dalam pembuatan lemari piring?
U4, Dari mana bahan baku diperoleh dan bagaimana proses pemeriksaannya?
E"S. Peralatan apa saja yang digunakan pada setiap tahap produksi?

@, Bagaimana kondisi peralatan saat ini, dan berapa umur rata-rata peralatan
g_ tersebut?

27. Apakah terdapat jadwal perawatan dan pemeliharaan rutin?

2'8. Jenis kerusakan alat apa yang paling sering terjadi?

39. Bagaimana pengaruh kondisi alat terhadap kualitas produk?

ki:lO. Apa saja jenis kecacatan yang paling sering ditemui pada saat proses

—_—
—

—_
[\
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produksi?

. Faktor apa yang sering menyebabkan cacat produksi?

. Apa dampak yang ditimbulkan jika terjadi cacat pada produk?



A-2

16. Apakah sudah ada upaya yang dilakukan untuk mengurangi kecacatan
produk?

13. Apakah kesalahan manusia lebih dominan dibandingkan faktor mesin?
©
14 Sejauh mana kualitas bahan baku mempengaruhi tingkat kecacatan?
~15. Apakah kondisi lingkungan kerja berpengaruh terhadap hasil produksi?

©
3 17. Apakah ada tahap pemeriksaan kualitas sebelum produk dikirim?

ilik UIN Suska Riau State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

O

pta

I Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
..u. ;ﬂf 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
lf .n.. a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
I/\n_ b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.

unsuscamay 2+ Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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LAMPIRAN CODING FUZZY FMEA

ABH @

[%gstem]
Ngme='Untitled'
Tyee="'mamdani'
Vé¥sion=2.0
NugiInputs=3
NumOutputs=1
NumRules=125
Angethod='min'
OrMethod="max'
Iﬁ%Method='min'
AdgMethod="max"'
DéﬁuzzMethod='centroid’

Buepun-6uepun 16unpuq e3di yeH

=
[Imputl]

Name='Severity'

R%§g6=[0 10]

NumMFs=5

MFl="Low':'trimf', [1 2.5 4.5]
MEF2="'Medium':'trapmf', [2.5 4.5 5.5 7.5]
MF3='Very High':'trapmf', [7.5 9 10 10]
MF4='Very Low':'trapmf', [0 0 1 2.5]
MES5='High':'trimf', [5.5 7.5 9]

[Input?2]

Name="'Occurrence'

Range=[0 10]

NumMFs=5

MEFl1="Low':'trimf', [1 2.5 4.5]
MF2="'Medium':'"'trapmf', [2.5 4.5 5.5 7.5]
MF3='Very High':'trapmf', [7.5 9 10 10]
MEL='Very Low':'trapmf',[0 0 1 2.5]
ME§='High':'trimf',[5.5 7.5 9]

o

[ TRput3]
Ndgie="'Detection’
Rahge=[0 10]
NURIMFs=5
MRH='Very Low':'trapmf', [0 O
ME2="'Medium':'trapmf', [2.5 4.
ME3='Very High':'trapmf', [7.5 9 1
ME®="Low':'trimf', [1 2.5 4.5]
Mﬁﬁ='High':'trimf',[5.5 A. 301

<

[Gmtputl]
Nafle="'RPN'
Ramge=[0 1000]
NUmMFs=9
M$§='VL—L':'trimf',[25 75 125]
MEg='M':'trimf', [200 300 400]
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ﬂ\, Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
u__._;l 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
nwf .nm a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
I/en b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.

UIN SUSKA RIAU

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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ﬂ\fl Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang

u__._,.l 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:

nwf .nm a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
l/en b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.

S 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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ﬂ\fl Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
u__._,.l 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
ﬂlvf .nm a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
l/_._\_n_ b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.

unsuscamay 2+ Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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A\ Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
u_:,.l 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:

m... .nm a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
l/_-_\_n b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.

unsuscamay 2+ Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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Memasuki Sekolah Dasar Negeri 115 Bangko, dan
menyelesaikan pendidikan SD pada tahun 2015
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