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TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kualitas

2.1.1 Pengertian Kualitas

Dalam kehidupan sehari-hari seringkali kita mendengar orang
membicarakan masalah kualitas, misalnya mengenai kualitas sebagian besar
produk buatan luar negeri yang lebih baik daripada produk dalam negeri.
Konsep kualitas itu sendiri sering dianggap sebagai ukuran relatif kebaikan
suatu produk dan jasa yang terdiri dari kualitas desain dan kualitas
kesesuaian. Kualitas desain merupakan fungsi spesifikasi produk, sedangkan
kualitas kesesuaian adalah suatu ukuran seberapa jauh suatu produk
memenuhi persyaratan atau spesifikasi kualitas yang telah ditetapkan.
Kualitas merupakan faktor-faktor yang terdapat dalam suatu produk
(barang/jasa) yang menyebabkan produk tersebut sesuai dengan tujuan
produk tersebut dimaksudkan atau dibutuhkan. Kualitas bertujuan untuk

mencapai kepuasan konsumen pengguna produk yang dihasilkan.

Meskipun tidak ada definisi mengenai kualitas yang diterima secara
universal, dari definisi-definisi yang ada terdapat beberapa kesamaan, yaitu
elemen-elemen sebagai berikut:

1. Kualitas meliputi usaha memenuhi atau melebihi harapan pelanggan.

2. Kualitas mencakup produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungan.

3. Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah (misalkan apa yang
dianggap merupakan kualitas pada saat ini mungkin dianggap kurang

berkualitas pada masa mendatang).

Deming menyatakan bahwa kualitas merupakan suatu tingkat yang
dapat diprediksi dari keseragaman dan ketergantungan pada biaya yang

rendah dan sesuai dengan pasar. Sementara itu J.M. Juran mengartikannya
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sebagai cocok untuk digunakan (fitness for use) dan definisi itu sendiri

memiliki aspek utama, yaitu:

1. Ciri-ciri produk yang memenuhi permintaan pelanggan
Kualitas yang lebih tinggi memungkinkan perusahaan meningkatkan
kepuasan pelanggan, membuat produk laku terjual dapat bersaing dengan
pesaing, meningkatkan pangsa pasar dan volume penjualan, serta dapat
dijual dengan harga yang lebih tinggi.

2. Bebas dari kekurangan
Kualitas tinggi menyebabkan perusahaan dapat mengurangi tingkat
kesalahan, mengurangi pengerjaan kembali dan pemborosan,
mengurangi pembayaran biaya garansi, mengurangi ketidakpuasan
pelanggan, mengurangi inspeksi dan pengujian, mengurangi waktu
pengiriman produk ke pasar, meningkatkan hasil dan kapasitas, dan

memperbaiki kinerja penyampaian produk dan jasa.

2.1.2 Perspektif Terhadap Kualitas

David Garvin dalam Lovelock (2004) menyatakan terdapat lima

pandangan mengenai kualitas, yaitu:
1. Transcendental Approach

Kualitas dalam pendekatan ini dapat diketahui tetapi sulit
didefinisikan dan dioperasionalkan. Sudut pandang ini biasanya
diterapkan dalam seni musik, drama, seni tari, dan seni rupa. Selain itu
perusahaan dapat mempromosikan produknya dengan pernyataan-
pernyataan seperti tempat-tempat berbelanja yang menyenangkan
(supermarket), elegan (mobil) dan lain-lain. Dengan demikian fungsi
perencanaan, produksi, dan pelayanan suatu perusahaan sulit sekali

menggunakan definisi seperti ini sebagai dasar manajemen kualitas.
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2. Product-based Approach

Pendekatan ini menganggap kualitas sebagai karakteristik atau
atribut yang dapat dikuantifikasikan dan dapat diukur. Perbedaan dalam
kualitas mencerminkan perbedaan perbedaan dalam jumlah beberapa

unsur atau atribut yang dimiliki produk.
3. User-based Approach

Pendekatan ini didasarkan pada pemikiran bahwa kualitas
tergantung pada orang yang memandangnya, dan produk yang paling
memuaskan preferensi seseorang merupakan produk yang berkualitas

paling tinggi.
4. Manufacturing-based Approach

Perspektif ini bersifat supply-based dan terutama memperhatikan
praktik-praktik perekayasaan dan pemanufakturan, serta mendefinisikan
kualitas sebagai sama dengan persyaratannya. Pendekatan ini berfokus
pada penyesuaian spesifikasi yang dikembangkan secara internal, yang
seringkali didorong oleh tujuan peningkatan produktivitas dan

penekanan biaya.
5. Value-based Approach

Pendekatan ini memandang kualitas dari segi nilai dan harga.
Dengan mempertimbangkan trade-off antara kinerja dan harga, kualitas

didefinisikan sebagai “affordable excellence”.
2.1.3 Dimensi Kualitas Produk

Menurut Kotler : Kualitas produk adalah kemampuan suatu barang
untuk memberikan hasil / kinerja yang sesuai atau melebihi dari apa yang
diinginkan pelanggan. Sedangkan Garvin yang dikutip oleh Gaspersz, untuk
menentukan kualitas produk, dapat dimasukkan ke dalam 8§ (delapan)

dimensi, yaitu :
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~

. Performance; berkaitan dengan aspek fungsional suatu barang dan
merupakan karakterisitik utama yang dipertimbangkan pelanggan dalam
membeli barang tersebut.

2. Feature; karakteristik sekunder atau pelengkap yang berguna untuk

menambah fungsi dasar yang berkaitan dengan pilihan-pilihan produk

dan pengembangannya.

|9Y)

. Reliability, berkaitan dengan probabilitas atau kemungkinan suatu barang
berhasil menjalankan fungsinya setiap kali digunakan dalam periode
waktu tertentu dan dalam kondisi tertentu pula.

4. Conformance; berkaitan dengan tingkat kesesuaian dengan spesifikasi
yang ditetapkan sebelumnya berdasarkan keinginan pelanggan.
Kesesuaian merefleksikan derajat ketepatan antara karakteristik desain
produk dengan karakteristik kualitas standar yang telah ditetapkan.

5. Durability; berkaitan dengan berapa lama suatu produk dapat digunakan.

6. Service Ability; karakteristik yang berkaitan dengan kecepatan,
kompetensi kemudahan dan akurasi dalam memberikan layanan untuk
perbaikan barang.

7. Aesthetic; karakteristik yang bersifat subyektif mengenai nilai-nilai
estetika yang berkaitan dengan pertimbangan pribadi dan refleksi dari
preferensi individual.

8. Fit and Finish, karakteristik yang bersifat subyektif yang berkaitan

dengan perasaan pelanggan mengenai keberadaan produk sebagai produk

yang berkualitas.

2.1.4 Pengendalian Kualitas
Dengan persaingan yang amat ketat, permasalahannya menjadi
bagaimana menghasilkan produk yang berkualitas tinggi dengan biaya
produksi yang kecil atau harga yang bersaing ini adalah implikasi dari teori
produksi. Karena banyak hal yang terkait dalam proses menghasilkan produk
dengan kualitas yang baik maka aspek-aspek yang terkait dalam hal kualitas

produksi juga semakin rumit. Kualitas produksi hanya akan menyangkut
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segala aspek organisasi atau hubungan antar bagian dalam organisasi. Begitu
juga aspek teknis terhadap hasil produksi untuk mendapatkan kesesuaian
dengan standar kualitas yang didefinisikan. Untuk dapat selalu
mempertahankan kualitas yang baik secara konsisten, diperlukan suatu
aktivitas yang disebut pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas secara
umum dapat didefinisikan sebagai sebuah sistem yang digunakan untuk
memelihara atau menjaga level kualitas yang diinginkan dalam suatu produk
atau jasa. Pengendalian kualitas juga mempunyai pengertian penggunaan
teknik-teknik ~ dan  aktivitas-aktivitas = dalam  upaya  mencapai,

mempertahankan, dan memperbaiki kualitas dari suatu produk atau jasa.

Cacat Produk

Produk menurut kamus besar bahasa Indonesia yaitu barang atau jasa
yang dibuat atau ditambah gunanya atau nilainya dalam proses produksi dan
menjadi hasil akhir dari proses produksi itu. Sedangkan cacat mengandung
pengertian kekurangan yang menyebabkan nilai atau mutunya kurang baik
atau kurang sempurna. Dari kedua pengertian tersebut jika digabungkan
mengandung pengertian, bahwa produk cacat berarti barang atau jasa yang
dibuat dalam proses produksi namun memiliki kekurangan yang
menyebabkan nilai atau mutunya kurang baik atau kurang sempurna. Menurut
(Hansen dan Mowen, 2001:964) produk cacat adalah produk yang tidak
memenuhi spesifikasinya. Hal ini berarti juga tidak sesuai dengan standar
kualitas yang telah ditetapkan. Produk cacat yang terjadi selama proses
produksi mengacu pada produk yang tidak diterima oleh konsumen. Produk
cacat adalah produk yang tidak memenuhi standar mutu yang telah ditentukan
tetapi dengan mengeluarkan biaya pengerjaan kembali untuk
memperbaikinya, produk tersebut secara ekonomis dapat disempurnakan lagi
menjadi produk yang lebih baik lagi (Mulyadi, 1999:328). Tetapi dalam
perlakuan terhadap biaya pengerjaan kembali produk cacat adalah mirip

dengan yang produk cacat.
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Produk disebut cacat bila produk itu tidak aman dalam penggunaannya,
tidak memenuhi syarat-syarat tertentu sebagaimana yang diharapkan orang
dengan mempertimbangkan berbagai keadaan, terutama tentang penampilan
produk, kegunaan yang seharusnya diharapkan dari produk serta saat produk
tersebut dipasarkan. Produk tidak cacat apabila produk pada saat diedarkan

bisa diterima oleh konsumen.

Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis (FTA) pertama kali dikembangkan pada tahun 1962
oleh H.A Watson di Bell Laboratories dibawah U.S Air Force Ballistic
System Division untuk mengevaluasi sistem kontrol dari Intercontinental
Ballistic Missile (ICBM). Saat ini FTA adalah metode yang paling umum
digunakan untuk studi analisis risiko dan reliabilitas. FTA adalah suatu
analisis kegagalan dimana keadaan sistem yang tidak diinginkan dianalisis
dengan menggunakan logika boolean untuk menggabungkan serangkaian
peristiwa kegagalan sampai level terendah . FTA biasanya meliputi kegiatan
dari keausan mesin, kegagalan material atau kombinasi dari kontribusi
deterministik akibat kesalahan penetepan perangkat keras (mesin). Tingkat
kegagalan merupakan nilai yang harus dibayar secara hati-hati yang berasal
dari data sejarah seperti waktu antara kegagalan komponen, unit, atau fungsi
subsistem. FTA dapat digunakan sebagai suatu alat desain, dapat
mengidentifikasi potensi kecelakaan, dapat menghilangkan perubahan desain
yang mahal, dapat digunakan sebagai alat diagnostik, memprediksi hampir
semua kemungkinan besar kegagalan sistem, dan sebagainya.

Metode FTA meliputi beberapa tahap antara lain.

1. Tentukan beberapa sistem dan asumsi yang akan digunakan dalam
analisis.
2. Tetapkan batas dan tujuan sistem. Jika perlu menyederhanakan

ruang lingkup analisis, kembangkan diagram blok sederhana dari

sistem, yang menunjukkan masukan, keluaran dan tampilan muka.
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Tentukan top event dari Fault Tree. Bergantung pada sistem yang
dianalisis, ini dapat bersifat umum, dalam bentuk kegagalan sistem,
atau kasus spesifik yang hanya melibatkan beberapa kegagalan
sistem atau komponennya. Pilihan yang hati-hati atas top event
sangat penting untuk keberhasilan analisis

Secara sistematik mengumpulkan data sistem (dokumentasi,
perhitungan, katalog, instruksi layanan, keluhan pengguna dll) dan
analisisnya. Diperlukan seorang analis untuk mempelajari sistem
dengan hati-hati mengingat kejadian kegagalan dan fungsi, sebelum
mulai membangun Fault Tree.

Buat Fault Tree untuk top event yang sudah ditetapkan. Bentuk
Fault Tree dengan menggunakan simbol untuk kejadian, gerbang
logika dan transfer. Simbol yang paling umum digunakan untuk
pembentukan Fault Tree diberikan pada (Vesely, 2009). Kekuatan
simbolis Fault Tree terletak pada kenyataan bahwa simbol untuk
kejadian, ditambah dengan gerbang logika, dapat dengan mudah
diterjemahkan ke dalam aljabar.

Memeriksa dan menyesuaikan Fault Tree. Jika Fault Tree tidak
mencerminkan keadaan sebenarnya, atau semua kejadian signifikan
tidak disertakan, atau tidak ada hubungan logika antara peristiwa
dasar dan puncak, maka pengumpulan data sistem tambahan harus
dilakukan, serta modifikasi Fault Tree.

Analisis kualitatif atau kuantitatif. Bergantung pada tujuan akhir
penerapan metode ini, dapat dilakukan analisis kualitatif atau
kuantitatif, bila Fault Tree disesuaikan.

Tentukan tindakan korektif yang tepat. Berdasarkan hasil yang
diperoleh dan diadopsi melalui Fault Tree, seseorang harus
memberikan saran untuk tindakan perbaikan yang bertujuan untuk
menghilangkan dugaan cacat atau usulan untuk solusi alternatif.
Juga, keputusan harus dibuat tentang mengendalikan proses

manufaktur atau mengambil risiko.
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9. Setiap perubahan dalam proyek harus disertai dan diverifikasi oleh
ketepatan Fault Tree yang terbentuk dan analisis terkait.
10. Siapkan dokumentasi proses analisis dan tindak lanjut tindakan

perbaikan yang teridentifikasi.

Gerbang logika menggambarkan kondisi yang memicu terjadinya
kegagalan, baik kondisi tunggal maupun sekumpulan dari berbagai macam
kondisi. Konstruksi dari Fault Tree Analysis meliputi gerbang logika yaitu
gerbang AND dan gerbang OR. Setiap kegagalan yang terjadi dapat
digambarkan ke dalam suatu bentuk pohon analisa kegagalan dengan
mentransfer atau memindahkan komponen kegagalan ke dalam bentuk

simbol (Logic Transfer Components) dan Fault Tree Analysis.

Tabel 2.1 Simbol dalam Fault Tree Analysis

Gambar 2.1 Contoh Fault Tree Analysis
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2.4 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
2.4.1 Pengertian FMEA

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah sebuah metode
sistematik untuk mengidentifikasi serta mencegah kegagalan produk dan
proses sebelum hal tersebut terjadi. FMEA fokus pada pencegahan terhadap
cacat, peningkatan keamanan, dan peningkatan kepuasan pelanggan.
Biasanya FMEA dilakukan saat proses perencangan produk, walaupun begitu
pada produk yang sudah ada juga dapat dilakukan dengan manfaat yang besar.
Tujuan utama dari FMEA adalah mengidentifikasi semua potensi kegagalan
pada sebuah produk. Kegagalan suatu produk berarti kejadian dimana produk
tersebut tidak berfungsi sebagaimana mestinya atau ketika suatu produk tidak
dapat memenuhi performa yang ditetapkan. Meskipun ahli desain sudah
memastikan bahwa produk tersebut memenuhi kebutuhan yang ditetapkan,
tapi tindak pencegahan diperlukan untuk beberapa situasi saat produk tersebut
gagal. Setiap mode kegagalan mempengaruhi performa produk, keamanan,
reliabilitas dan potensi sampai menimbulkan bencana. FMEA adalah suatu
cara mengidentifikasi kegagalan, pengaruh, dan resiko pada produk atau

proses, setelah itu dihilangkan atau dikurangi.

Pada dasarnya terdapat dua jenis FMEA yang digunakan di industri
manufaktur, yaitu desain FMEA dan Proses FMEA. Desain FMEA
digunakan untuk menganalisis produk sebelum dilepaskan ke produksi dan
berfokus pada mode kegagalan potensial produk, yang disebabkan oleh
kekurangan desain. Desain FMEA biasanya dilakukan pada tiga tingkat -
sistem, sub-sistem, dan tingkat komponen. Sedangkan Proses FMEA
biasanya digunakan untuk menganalisis proses manufaktur dan perakitan di
sistem, sub-sistem atau tingkat komponen. Tipe FMEA ini berfokus pada
mode kegagalan potensial dari proses yang disebabkan oleh kekurangan

proses manufaktur atau perakitan.
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2.4.2 Tujuan FMEA

Tujuan yang dapat dicapai oleh perusahaan dengan penerapan FMEA:

1.

Untuk mengidentifikasi mode kegagalan dan tingkat keparahan efeknya

. Untuk mengidentifikasi karakteristik kritis dan karakteristik signifikan

. Untuk mengurutkan pesanan desain potensial dan defisiensi proses

Untuk membantu fokus engineer dalam mengurangi perhatian terhadap

produk dan proses, dan membentu mencegah timbulnya permasalahan.

2.4.3 ldentifikasi Elemen-elemen Proses FMEA

Element FMEA dibangun berdasarkan informasi yang mendukung

analisa. Beberapa elemen-elemen FMEA adalah sebagai berikut :

1.

Fungsi proses

Merupakan deskripsi singkat mengenai proses pembuatan item dimana

sistem akan dianalisa.

Moda kegagalan

Merupakan suatu kemungkinan kecacatan terhadap setiap proses.
Efek potensial dari kegagalan

Merupakan suatu efek dari bentuk kegagalan terhadap pelanggan.

Tingkat Keparahan (Severity (S))

Penilaian keseriusan efek dari bentuk kegagalan potensial.

Penyebab Potensial (Potential Cause (s))

Adalah bagaimana kegagalan tersebut bisa terjadi. Dideskripsikan
sebagai sesuatu yang dapat diperbaiki.

http://digilib.mercubuana.ac.id/



17

6. Keterjadian (Occurrence (0))
Adalah sesering apa penyebab kegagalan spesifik dari suatu proyek
tersebut terjadi.

7. Deteksi (Detection (D))
Merupakan penilaian dari kemungkinan alat tersebut dapat mendeteksi
penyebab potensial terjadinya suatu bentuk kegagalan.

8. Nomor Prioritas Resiko (Risk Priority Number (RPN))
Merupakan angka prioritas resiko yang didapatkan dari perkalian
Severity, Occurrence, dan Detection RPN =S* O * D

9. Tindakan yang direkomendasikan (Recommended Action)
Setelah bentuk kegagalan diatur sesuai peringkat RPNnya, maka
tindakan perbaukan harus segera dilakukan terhadap bentuk kegagalan

dengan nilai RPN tertinggi.

2.4.4 Langkah Dasar FMEA
Terdapat langkah dasar dalam proses Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) yaitu sebagai berikut:
1. Mengidentifikasi tentang fungsi pada proses produksi.

2. Mengidentifikasi potensi failure mode proses produksi.

3. Mengidentifikasi potensi efek kegagalan produksi.

4. Mengidentifikasi penyebab-penyebab kegagalan proses produksi.
5. Mengidentifikasi mode-mode deteksi proses produksi.

6. Menentukan rating terhadap Severity, occurance, Detection dan RPN

proses produksi.

7. Usulan perbaikan
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2.4.5 Menghitung Severity, Occurrence, dan Detection

Untuk menentukan prioritas dari suatu bentuk kegagalan meka tim
FMEA harus mendefinisikan terlebih dahulu tentang Severity, Occurrence,
Detection, serta hasil akhirnya yang berupa Risk Priority Number.

1. Severity
Severity adalah langkah pertama untuk menganalisa resiko yaitu
menghitung seberapa besar dampak/intensitas kejadian mempengaruhi
output proses. Dampak tersebut diranking mulai skala 1 sampai 10,
dimana 10 merupakan dampak terburuk. Proses sistem peringkat yang
dijelaskan pada tabel 2.1 sesuai dengan standar AIAG (Automotive
Industry Action Group) dibawah ini :

Tabel 2.2 Sistem peringkat Severity dalam FMEA Process
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(5

Minor * Gangguan minor pada lini produksi

e Sebagian produk harus dikerjakan secara
on-line ditempat

e Fit & finish atau squeak & rattle tidak
sesuai

e Sebagian pelanggan menyadari defect

tersebut
Sangat ¢ Gangguan minor pada lini produksi 2
Minor » Sebagian kecil produk harus dikerjakan

ulang ditempat

e Fit & finish atau squeak & rattle produk
tidak sesuai

e Pelanggan yang sangat jeli yang menyadari
defect tersebut

Tidak Ada » Bentuk kegagalan tidak memiliki efek 1

samping

2. Occurrence
Occurrence adalah kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan
terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan selama masa penggunaan
produk. Dengan memperkirakan kemungkinan Occurrence pada skala 1
sampai 10. Pada tabel 2.3 berdasarkan standar AIAG mendeskripsikan
proses sistem peringkat. Karena peringkat kegagalan jatuh antara dua
angka skala. Standar menilai dengan cara interpolasi dan pembulatan

nilai Occurrence.

Tabel 2.3 Sistem peringkat Occurence dalam FMEA Process

Failure Ran

Probability of Failure Rates Cpk k
Sangat tinggi : lin2 033 | 10
Kegagalan hampir tak bisa >
dihindari lin3 0.33 9
Tinggi : Umumnya berkaitan >
dengan 1in8 0.51 3
proses terdahulu yang sering >
kali gagal 11in 20 0.67 7
Sedang: Umumnya berkaitan >
dengan proses 1 in 80 0.83 6
terdahulu yang kadang >
mengalami kegagalan 1 in 400 1.00 5
tetapi tidak dalam jumlah yang >
besar 1in2000 | 1.17 4
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Rendah: Kegagalan terisolasi

: 1in E
berkaitan = 3
15000 {133{ °
proses serupa
Sangat rendah: Hanya
kegagalan terisolasi 1in

|
5]

yang berkaitan dengan proses 150.000 | 1.50
hampir identik

Remote: Kegagalan mustahil.
Tak pernah ada 1in

kegagalan terjadi dalam proses | 1.500.000 | 1.67
yang identik

3. Detection
Nilai Detection diasosiasikan dengan pengendalian saat ini.
Detection adalah pengukuran terhadap kemampuan
mengendalikan/mengontrol kegagalan yang dapat terjadi. Proses
penilaian ditunjukkan pada tabel 2.4 berdasarkan standar AIAG adalah

sebagai berikut :

Tabel 2.4 Sistem peringkat Detection dalam FMEA Process

http://digilib.mercubuana.ac.id/



21

2.4.6 Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah gambaran grafis dari masalah proses dalam
urutan peringkat dari yang paling sering, ke yang paling jarang. Ini
menggambarkan frekuensi kesalahan atau jenis cacat. Dengan menggunakan
Pareto, Anda dapat memutuskan pelaku yang paling serius atau sering.
Prinsip ini dikembangkan oleh Vilfredo Pareto, seorang ekonom dan sosiolog
Italia yang melakukan penelitian di Eropa pada awal 1900-an tentang
kekayaan dan kemiskinan. Ia menemukan bahwa kekayaan terkonsentrasi di
tangan segelintir orang dan kemiskinan di tangan banyak orang. Prinsip

Pareto didasarkan pada distribusi hal-hal yang tidak merata di alam semesta.
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Gambar 2.2 Contoh Diagram Pareto

Aturan dasar yang mendasari prinsip Pareto adalah bahwa dalam
hampir setiap kasus, 80% dari total masalah yang terjadi disebabkan oleh 20%
dari penyebab masalah. Oleh karena itu, dengan berkonsentrasi pada masalah
utama terlebih dahulu, Anda dapat menghilangkan sebagian besar masalah
Anda. Beberapa masalah yang terjadi paling sering mengakibatkan sebagian
besar cacat Anda. Anda mungkin juga memiliki banyak masalah sesekali
yang menyebabkan cacat sesekali. Ini disebut aturan "beberapa yang penting
atas banyak hal". Cukup sering, begitu Anda menyembuhkan beberapa "hitter
besar" Anda juga menghilangkan beberapa masalah yang lebih kecil pada saat
yang bersamaan.

Langkah-langkah pembuatan pareto diagram adalah sebagai berikut :

» Kumpulkan data dan susun data berdasarkan jumlah yang paling besar ke
yang paling kecil/tentukan jumlah kumulatifnya.

* Gambar grafik dengan sumbu y sebagai jumlah data dan sumbu x sebagai
kategori data dan digambar dengan skala yang tepat.

* Gambarkan diagram batang pada sumbu x sesuai kategori data dan
jumlahkan mulai dari jumlah data terbesar hingga yang terkecil.

* Dengan menggunakan tabel kumulatif gambar grafik kumulatifnya

Kualitas Produk

http://digilib.mercubuana.ac.id/



2.5 Penelitian Terdahulu

Tabel 2.5 Jurnal Penelitian Internasional

23

Ashkan Mokhtarei,
Aliasqar
Khodayarei,
Mohammad Ataei

(2014)

Failure of Crushing
Plant and Mixing Bed
Hall in Khoy Cement

Companies in Iran

adanya kegagalan yang akan
terjadi pada proses Crushing dan
Mixing Bed Hall. Setelah
dianalisis menggunakan FTA,
penyebab terjadinya kegagalan
pada Crushing dan Mixing Bed
Hall adalah kurangnya perawatan
pada mesin, sehingga mesin akan
bermasalah saat digunakan lebih

dari 200 jam.

No. Peneliti Judul Penelitian Masalah Metode Hasil Penelitian

1 Dobrivoje Catic, Fault Tree Analysis of Peneliti ingin mengetahui tingkat FTA Dengan mengidentifikasi Top Event dan
Milorad Bojic, Solar Concentrators reliabilitas dan keamanan sistem mengembangkannya sampai ke Basic Event,
Jasna Glisovic, teknikal dari Solar Concentrator mode kegagalan terhadap Solar Concentrators
Zorica Djordjevic, dengan mengetahui kegagalan dapat dihasilkan dan dapat digunakan sebagai
Nada Ratkovic yang terjadi menggunakan metode analisis penyebab kegagalan.
(2013) FTA

2 Ali Nouri. Fault Tree Analysis Pada kasus ini peneliti melakukan FTA Ide perbaikan yang diusulkan oleh peneliti adalah
Gharahasanlou, Against the Causes of identifikasi terkait kemungkinan dengan melakukan metode perawatan secara

konsisten, dan melakukan kontrol sehingga mesin
dapat segera dideteksi apabila akan terjadi potensi

kegagalan.
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S.M. Muzakkir, Failure Mode and Effect | Saat dilakukan review terhadap FMEA Setelah dianalisis menggunakan Failure Mode
K.P. Lijesh, Harish | Analysis of Journal Journal Bearing, terdapat and Effect Analysis (FMEA), kegagalan dengan
Hirani Bearing beberapa kegagalan yang dapat nilai RPN terbesar terdapat pada abrasive dan
(2015) terjadi, antara lain kegagalan adhesive wear. Lalu dilanjutkan dengan
abrasif, kegagalan adhesif, surface deformasi plastik, dan lekukan pada bearing. Ide
fatigue, korosi, deformasi, dan perbaikannya adalah penggunaan anti-wear
lain-lain. lubricant additives, proses pembuatan bearing
yang sangat presisi pada area kontak yang
diperlukan untuk meminimalkan kegagalan
bearing wear.
Krishnapal Yadav System Failure Analysis | Hydro Power Plant memiliki tiga FTA Setelah dilakukan analisis menggunakan Fault
(2016) In Hydro Power Plant bagian yang berpotensi terjadinya Tree Analysis (FTA), dihasilkan beberapa
kegagalan, yaitu pada turbin, penyebab masalah yang akan berpotensi
generator, dan sistem transmisi. munculnya kegagalan pada turbin, generator dan
Setiap kegagalan memiliki efek sistem transmisi. Usulan perbaikannya adalah
besar terhadap kehilangan waktu dengan melakukan pergantian komponen
produksi, kehilangan tenaga kerja, berdasarkan waktu hasil perhitungan rata-rata
dan sebagainya. penggunaan komponen tersebut.
Sai X. Zeng Integrating Safety, Menganalisis manajemen risiko FMEA Diperoleh 5 potensi utama antara lain: atap
, Chun M. Tam Environmental and untuk K3, lingkungan dan jatuh, lift jatuh, adanya lubang di lantai
, Vivian W. Y. Quality Risks for Project | manajemen mutu di bawah IMS konstruksi, benda jatuh, dan peralatan operasi
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Tam Management Using a pada studi kasus di Cina. yang mengalami run over . Pada penelitian ini
(2010) FMEA Method memberi masukan untuk melakukan review dan
audit manajemen supaya ada tindakan perbaikan
Jigar Doshi, Application of Peneliti ingin FMEA Dari hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa
Darshak Desai Failure Mode & menunjukkan kontribusi perbaikan kualitas berkelanjutan dapat
(2016) Effect Analysis penerapan FMEA untuk mengurangi produk reject sekitar 3-4% pada
(FMEA) For mencapai peningkatan suatu kasus perusahaan. Peneliti menyimpulkan
Continuous Quality kualitas berkelanjutan bahwa FMEA dapat digunakan sebagai metode
Improvement — pada Auto Core Tools di untuk melakukan perbaikan kualitas secara
Multiple Case Automobile SMES berkelanjutan.
Studies In Gujarat, India.
Automobile SMES
Hadi The FMEA Mengidentifikasi FMEA Potensi kegagalan proyek ERP mencakup waktu
Shirouyehzad, Approach to penyebab kegagalan tambahan, kenaikan biaya dan pelanggan dan
Reza Dabestani, Identification of utama dan efek cacat ketidakpuasan karyawan. Angka RPN
Mostafa Critical Failure potensial dalam menyiratkan bahwa kerja tim, perancangan sistem
Badakhshian Factors in ERP implementasi ERP. perangkat lunak, kesesuaian dan keterlibatan
(2011) Implementation organisasi dan pengendalian dapat meningkatkan

kemungkinan keberhasilan dalam

mengimplementasikan ERPs.
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Imam Hidayat, Analisa Faktor Penyebab Terdapat beberapa kegagalan FMEA, Berdasarkan hasil perhitungan, nilai Risk Priority
Swandaya Eka Kegagalan Mesin Grinder | yang terjadi pada mesin grinder FTA Number (RPN) paling tinggi adalah kegagalan
Pratiwi Pada Proses Produksi pada proses produksi plastic mesin grinder rusak dengan nilai RPN sebesar
(2013) Plastic Film di PT. film sehingga menyebabkan 120. Dari hasil analisis FTA, didapatkan nilai
Mutiara Hexagon seluruh /ine pada divisi film probabilitas kegagalan mesin grinder periode 1
mengalami downtime. Juni 2012 — 1 Juni 2013 mencapai 60%.
Leonard Nanda, Analisis Risiko Kualitas Mengidentifikasi risiko FMEA Terdapat 18 risiko yang terdapat pada proses
Lusia P.S Produk dalam Proses kualitas produk miniature bus produksi perusahaan, dimana lima diantaranya
 Toh Produksi Miniatur Bis ha kecil b long kriti fuali
Hartanti, Johan dengan Metode Failure pada usaha kecil menenga tergolong kritis dan dapat mengganggu kualitas
K. Runtuk Mode and Effect Analysis Niki Kayoe produk, sehingga diperlukan usulan perbaikan
(2014) pada Usaha Kecil untuk mengurangi risiko kritis tersebut.
Menengah Niki Kayoe
Dimas Novrizal, Analisa Penentuan Faktor Mengetahui faktor kegagalan FMEA Peneliti melakukan penilaian Severity (S),

Patodi Parjuli
Kurniawan

(2013)

Dominan Kegagalan
Desain Komponen Seat
Ass’y Oil Filter Dengan
Metode FMEA (Failur
Mode and Effect Analysis)
di PT. Selamat Sempurna

Tbk.

yang dominan dari klaim
pelanggan terhadap komponen

filter oli (seat, elco dan seat

assy).

Occurrence (O) dan Detection (D)
menggunakan metode brainstorming serta
pengalaman team. Didapatkan bahwa nilai
RPN tertinggi terdapat pada kegagalan tinggi
titik emboss tidak seragam dengan nilai RPN
sebesar 192. Kegagalan ini yang dijadikan

faktor dominan dalam hasil penelitian tersebut.
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Syahrul Fauzi dan | Perbaikan Kualitas Di bagian sortasi terdapat produk FMEA | Berdasarkan analisis menggunakan FTA (Fault
Khawarita Siregar | Menggunakan Metode cacat yang melebihi batas toleransi Tree Analysis), ditemukan akar masalah antara
(2017) Seven Tools dan Fault yang ditetapkan perusahaan yaitu lain kurangnya pengawasan dan kurangnya
Tree Analysis (FTA) di melebihi 3%. Masalah tersebut motivasi karyawan (faktor manusia), bahan baku
PT. XYZ antara lain sheet mengandung tidak sesuai spesifikasi (faktor material), dan
kotoran (56,2%), sheet terjadinya penggumpalan karena frekuensi
mengandung gelembung udara pengadukan kurang lama (faktor lingkungan).
(25,2%), dan sheet berjamur Usulan perbaikannya adalah penambahan satu
(18,6%). mandor pengawas di bagian penyaringan,
melakukan pertemuan manajemen dan karyawan,
pemeriksaan kondisi truk pengangkutan, dan
melakukan inspeksi karyawan.
Bimo Satriyo dan | Analisis Pengendalian Persentase produk defect pada FTA Setelah dianalisis menggunakan Fault Tree

Diana Puspitasari,
ST. MT.
(2015)

Kualitas dengan
Menggunakan Metode
Fault Tree Analysis Untuk
Meminimumkan Cacat
Pada Crank Bed di Line
Painting PT. Sarandi
Karya Nugraha

proses painting Crank Bed periode
Januari 2014 — Agustus 2015
mencapai 11%, melebihi ketetapan
target defect yang diatur oleh
perusahaan yaitu tidak melebihi

3%.

Analysis, diberikan usulan perbaikan antara lain
pengadaan training berkala bagi operator
pengecatan, pengimplementasian 5S, melakukan
evaluasi berkala pada operator, penempelan SOP
painting, dan melakukan penjadwalan proses cat,

proses tunggu, serta proses pengeringan.
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Ninda Restu Usulan Perbaikan Kualitas | Terdapat kegagalan produksi roti FTA, Dilakukan analisis penyebab masalah
Anugrah, Lisye Produk Menggunakan Bariton berupa produk cacat adonan | FMEA | menggunakan Fault Tree Analysis (FTA). Setelah
Fitria, Arie Metode Fault Tree keras, cacat ketebalan (tipis), cacat didapatkan penyebab masalahnya, dilakukan
Desrianty Analysis (FTA) dan bentuk (kecil), cacat bantat, dan identifikasi untuk menghilangkan kegagalan dan
(2015) Failure Mode and Effect gosong. Kegagalan yang diijinkan masalah menggunakan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) di perusahaan adalah sebesar 2%, Analysis (FMEA) berdasarkan potensi efek
Pabrik Roti Bariton namun pada kenyataannya kegagalan, penyebab kegagalan dan proses
kegagalan terjadi sebesar 11%. kontrol untuk menghasilkan nilai Risk Priority
Number (RPN). Nilai RPN ini yang digunakan
untuk menentukan prioritas masalah mana yang
perlu diselesaikan terlebih dahulu.
Indra Setyadi Analisis Penyebab Terdapat kegagalan produk celana FTA, Digunakan Fault Tree Analysis (FTA) untuk
(2013) Kecacatan Produk Celana | Jeans sebesar 2,4% pada proses FMEA | mengidentifikasi penyebab kecacatan produk

Jeans dengan
Menggunakan Metode
Fault Tree Analysis (FTA)
dan Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) di
CV Fragile Din Co.

produksi, dimana hal ini melebihi

target perusahaan sebesar 1%.

berdasarkan proses produksi, dan selanjutnya
dilakukan identifikasi mengenai potensi
kegagalan, penyebab kegagalan, mode-mode
deteksi menggunakan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). Berdasarkan hasil penilaian
RPN pada analisis FMEA, didapatkan masalah
terdapat pada proses washing, cutting, penyatuan
celana, dan lilit yoke. Usulan perbaikannya adlah

melakukan pengawasan yang ketat di setiap
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proses, mengadakan training, dan penggantian

peralatan.

Riki Herdiana
(2015)

Penggunaan Metode Fault
Tree Analysis dan Failure
Mode and Effect Analysis
(FMEA) dalam
Mengurangi Tingkat
Kecacatan Produk Ekstrak
Kulit Manggis di PT Sari

Alam Sukabumi

PT Sari Alam mengalami masalah
pengendalian kualitas yaitu
kecacatan yang melebihi batas

toleransi sebesar 5%.

FTA,
FMEA

Setelah dianalisis menggunakan Fault Tree
Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA), penyebab masalah banyaknya
kecacatan di PT Sari Alam adalah menurunnya
konsistensi kerja operator mesin, mesin yang
bermasalah, material yang cacat, dan lingkungan
kerja yang tidak kondusif. Usulan perbaikannya
adalah melakukan pengawasan terhadap operator,
pengawasan terhadap material, dan penggantian

berkala peralatan pada mesin.
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2.6 Kerangka Pemikiran

Gambar 2.3 Kerangka Penelitian
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