Analisis Penyebab Cacat Produk
Sarung Tangan Menggunakan
Metode Fault Tree Analysis
(FTA) dan Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA)

by Ivan Yuspa Cahyadi

Submission date: 31-Jan-2020 12:01PM (UTC+0700)
Submission ID: 1249157986

File name: OPSI_2019_Laila_Nafisah.pdf (2.43M)
Word count: 2662

Character count: 14337



Prosiding Industrial Engineering Conference (IEC) 2019
Yogyakarta, 26 Oktober 2019

ANALISIS PENYEBAB CACAT PRODUK SARUNG TANGAN
MENGGUNAKAN METODE FAULT TREE ANALYSIS (FTA)
DAN FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

Ivan Yuspa Cahyadi‘, Laila Nafisah’, Muhammad Shodiq Abdul Khannan®’
"3 Jurusan Teknik Industri, Universitas Pembangunan Nasional Veteran Yogyakarta
(0274) 486256 E-mail: shodig@upnyk.ac.id

Abstrak

PT. Sport Glove Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
produksi sarung tangan. Dalam proses produksi yang dilakukan masih terdapat
kecacatan. Pengendalian kualitas dalam penelitian ini adalah pengendalian kecacatan
produk sarung tangan golf. Permasalahan yang dihadapi yaitu tingginya jumlah
kecacatan yang terdapat pada beberapa fingsi proses pembuatan sarung fangan golf.
Tahap solusi masalah yang dapat dilakukan adalah mengidentifikasi kegagalan fungsi
proses cutting, proses sambung ibu jari, proses pasang ibu jari, proses pasang machi,
proses lipdgYbu jari, proses lipat body, proses pasang velcro sgffa memberikan usulan
perbaikan berdasarkan hasil analisis dengan FTA dan FMEA. Metode yang digunakan
dari penelitian i adalah Fault Tg3e Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). Pada tahapan Fault Tree Analysis (FTA), dilakukan identifikasi
penyebab kecacatan produk berdasarkan proses produksi. Sedangkan tahapan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) dilakukan identifikasi potensi mode kegagalan, efek
kegagalan, penyebab kegagalan, proses kontrol saat ini, dan menentukan rating terhadap
severity, occurrence, dan detection sehingga dari nilai tersebut didapatkan nilai Risk
Priority Number (RPN). Berdasarkan hasil pengolahan data yang dilakukan
menggunakan metode FTA dan FMEA didapatkan penilaian dari RPN yaitu proses
pasang ibu jari dengan nilai 60, proses pasang machi dengan nilai 48, proses cutting
dengan nilai 40, proses sambung ibu jari dengan nilai 32, proses lipat ibu jari dengan
nilai 24, proses pasang velcro dengan nilai 16, dan proses lipat body dengan nilai 12.
Usulan perbaikan terhadap masalah kegagalan fungsi proses produksi sarung langan
berdasarkan priovitas perbaikan darvi nilai Risk Priority Number (RPN). Usulan
perbaikan untuk proses pasang ibu jari, proses pasang machi, proses sambung tbu jari,
proses lipat ibu jari, proses pasang velcro, proses lipat body dengan memberikan
toleransi istirahat, pengawasan pada pekerja dan bahan baku, pelatihan pada pekerja,
dan pemeriksaan mesin jahit dan jarum jahit. Sedangkan proses cuiting dengan
memberikan toleransi istirahat, pengawasan pada pekerja dan bahan baku, serta
pelatihan pada pekerja.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Cacat Produk, Fault aee Analysis (FTA), Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA)

1. PENDAHULUAN

PT Sport Glove Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang produksi sarung tangan. PT Sport Glove Indonesia berlokasi di
Pandowoharjo, Sleman, Yogyakarta. Jenis produff] yang dihasilkan pada
perusahaan ini yaitu sarung tangan olahraga. Dalam penelitian ini produk yang
diamati adalah produk sarung tangan golf karena produk tersebut merupakan
produk utama yang diproduksi. Pada proses produksinya, perusahaan ini masih
mempunyai permasalahan dari segi kualitas produk yaitu jenis dan jumlah produk
yang cacat disebabkan berbagai macam faktor. Pada kegiatan proses produksi
sarung tangan, masih mengalami kecacatan pada produk diluar batas yang
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ditetapkan perusahaan sebesar 3% (SGI, 2015). Kecacatan p. produk yang
diluar pada batas yang ditetapkan akan mengakibatkan kerugian bagi perusahaan.
Oleh karena itu, dilakukan pengendalian kualitas untuk mgjninimasi produk cacat
sehingga produktivitas pada perusahaan akan meningkat. Pada penelitian ini akan
dibahas pengendalian kualitas produk sarung tangan menggunakan metode Fault
Tree Analysis (FTA) dan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).

2. METODOLOGI PENELITIAN
2.1.  Obyek Pen@itian
Penelitian dilakukan di PT Sport Glove Indonesia vang terletak di
Krandon, Pandowoharjo, Sleman, Yogyakarta. Obyek pada penelitian ini
adalah produk sarung tangan golf.
3.2  Pengolahan Data
Dalam penelitian ini terdapat beberapa tahap dalam melakukan pengolahan
data yaitu :
1. Fault Tree Analysis (FTA)
ngkah-langkah yang dilakukan dalam pembuatan FTA, yaitu:
Mengidentifikasi top level event
2) Membuat diagram pohon kesalahan atau fault tree
Menentukan minimal cut-set
2. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Adapun langkah-langkah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
sebagai berikut:
1) Identifikasi fungsi proses
2) Identiﬁkn‘failure mode (modus kegagalan)
3) Analisis tingkat keseriusan akibat yang terjadi (Severity)
4) Analisis frekuensi terjadinya kegagalan (Occurrence)
5) Analisis kesulitan kontrol yang dilakukan (Defection)
6) Perhitungan risk priority number (RPN)

3. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL
41  Pengumpulff) Data
.1 Identifikasi Proses Produksi, Jenis dan Jumlah Kecacatan Produk
Data jumlah produksi, data jumlah kecacatan produk, dan data jenis kecafjtan
yang sering terjadi selama bulan Februari 2015 — Maret 2015 tersebut dapat
dilihat pada Tabel 4.3.

Tabel 4.3 Data produksi dan jumlah kecacatan

Tenis Kzcacatan

Vi Body | Ibu jari | Machi | Ibu jeri | Ibu jeri
. Bulan Total | miripe | P%0S0E | bemang | tidsk | tidsk | banang Total
N | Peoduksi | Produkei | mentic, | S8 | Sisn, | oval, | owd, | sk, | oo | g

o do-r., munttr, | munttr, | muntyr, | munte, | munte,

* | kender, | kandor, | k=ndor, | kandor, | kendor,

g putus putus putus putus putus

1 | Pebruari2013 | 196423 939 312 1168 | 1806 | 2033 | 1368 | 1497 | 9663
2 Marst 2013 | 274968 1336 1219 1327 2499 2700 1727 1862 | 12890
Total 471391 | 2315 | 2051 | 2695 | 4305 | 4733 | 3095 | 3139 | 22533
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4.2 Ezngolahan Data
4.2.1 Fault Tree Analysis (FTA)
4.2.1.1 Mengidentifikasi Top LevEl Event

Berdasarkan identifikasi fop level event, dari ketujuh proses dapat
ditentukan fop level event yang akan dianalisis yaitu sobek, ibu jari (benang sisa,
muntir, kendor, putus), ibu jari (tidak oval, muntir, kendor, putus), machi (tidak
oval, muntir, kendor, putus) serta ibu jari (benang sisa, muntir, kendor, putus) dan
body (benang sisa, muntir, kendor, putus), serta velero (miring, muntir, kendor,

putus).
4.2.1.2 Membuat Diagram Pohon Kesalahan

ohon kesalahan fungsi proses tersebut dapat dilihat pada gambar 4.4.
sampai 4.10.
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Gambar 4.5 Pohon kesalahan proses pasang ibu jari
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Gambar 4.7 Pohon kesalahan proses pasang machi

4.2.1.3 Menentukan Minimal Cut Set

Berdasarkan pada Gambar 4.4 sampai 4.10 minimal cut set cutting yaitu
kulit tipis dan mudah sobek, kelelahan bekerja dan mengejar target produksi,
terburu-buru, terburu-buru dan kurang terampil, minimal cut set sambung ibu jari
yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar target produksi, terburu-buru,
terburu-buru dan kurang terampil, intensitas penggunaan jarum jahit tinggi,
kurangnya perawatan mesin jahit, minimal cuf sef pasang ibu jari yaitu benang
rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar target produksi, terburu-buru, terburu-buru
dan belum pengalaman, intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya
perawatan mesin jahit, minimal cut set pasang machi yaitu benang rapuh,
kelelahan bekerja dan mengejar target produksi, terburu-buru, terburu-buru dan
kurang terampil, intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan
mesin jahit, minimal cut set lipat ibu jari yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja
dan mengejar target produksi, terburu-buru, terburu-buru dan belum pengalaman,
intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan mesin jahit,
minimal cuf set lipat body yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar
target produksi, terburu-buru, terburu-buru dan belum pengalaman, intensitas
penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan mesin jahit, dan minimal cuf
set pasang velcro yaitu benang rapuh, kelelahan bekerja dan mengejar target
produksi, kurang teliti dan terburu-buru, terburu-buru dan kurang terampil,
intensitas penggunaan jarum jahit tinggi, kurangnya perawatan mesin jahit.

13

4.29 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
4.2.2.1 Mengidentifikasi Fungsi Proses

Proses yang diamati yaitu proses cutting, proses sambung ibu jari, pasang
ibu jari, pasang machi, lipgpibu jari, lipat body, dan pasang velcro.
4.2.2.2 Mengidentifikasi Modus Kegagalan
Pada tahap ini, mode kegagalan (failure mode) didapatkan dari 7 (tujuh)
proses yang telah dilakukan analisis sebelumnya. Adapun mode kegagalan
(failure mode) dari 7 (tujuh) proses tersebut yaitu sobek, ibu jari (benang sisa,
muntir, kendor, putus), ibu jari (tidak oval, muntir, kendor, putus), machi (tidak
oval, muntir, kendor, putus), ibu jari (benang sisa, muntir, kendor, putus), body
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(benang sisa, muntir, kendor, putus), dan velcro (miring, muntir, kendor, putus).
4.2.2.6 Perhitungan Risk Priority Number (RPN)
Berikut ini perhitungan nilai RPN yang dapat dilihat pada Tabel 4.16.
Tabel 4.16 Perhitungan risk priority number (RPN)

Dashripsi Tumilzh Jumlzh Jumlzh Nilzi

Brasai MadsKamzlm Szl Skals Sala | oo | Priosicas
Produlksi Severty | Oocwrrenny | Detscgm -

Cutting ok ] = 2 2] 3
Sarbumg | Teu jani benamsz sisz, a a 4 11 a
Toulari | moumtic bandor, putus . 1 - = ;
Pzzmz Ieu jer ndsk oval, 2 3 3 51 1
Tou J=6 apntis, kendar, putus i
Bzms Rlachi tidslonsl mmse a 2 3 29 »
Blachi kador, putus ) i
Lipa Teu jeri bamamaz siss, M a 4 s 5
Tulzri | mumtic kmdor, putus > £ =
Lipa Bady b=z sisz, oo 3 " 1 12 -
Bady Lador, putus -
Pasmz Vil smifing suntis, a a 1 15 5
Valoen kmdor, putus

4.3 Analisis Hasil

Dalam perbaikan dari tujuh proses yang mengalami kegagalan proses
tersebut dilakukafhnalisis penyebab kegagalan proses berdasarkan Fault Tree
Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sehingga
diketahui permasalahan yang terjadi untuk dilakukan tahap perbaikan.
Rekomendasi perbaikan berdasarkan faktor manusia, metode, fools, dan kualitas
bahan baku. Adapun usulan baikan terhadap ketujuh kegagalan proses
produksi sarung tangan golf yang dapat dilihat pada Tabel 4.17.
Tabel 4.17 Usulan perbaikan pada proses produksi sarung tangan golf
5l

Prasas Faktor Panvabab Kagagalan Usulan Parbaikan
Produlksi

Pasang Mannss Ealslahan bakarja den mangsjer tergst | Mamberiben tolersnsi kapads paksrjs wnwmb
Tom Fari . produksi baristicahar

E . | Mambariken psnsscssen sten arshen kspads
Tarburu-bum dadammanjshit pasang ibu jari il i jakit iy

Mlsmbarikan i lathim & e 2
Matoda | Tarbum-bem den balum panssleman tamtang cara manjahit pola pasang ibu jeri van;
baner.
Alslakul fesan keandisi jeomn jahit sscers
Teals Intensitas panggunasn jarum jakit tingsl futin unp 1 i ik |
sarta dilakukan p ian jerum jabit,
Alalakuben pamariksomm dan parovatan bondisi
Eoprangnyva pacasatan masin jabit msin jahit sacers rotin teEnpamAnInEE tarjadinya,
errarms
Bahan A falebul soars oskat d &
bk g gt wahen bakn veng barkualitas
Pasang 7 Kalslshan bakargs dem mengsjar targst | Mambecfkan tolaransi Espads pekage unwk
Aachi B | raduksi baristieahat

- o | Memberken pensscrasen sty srshen kepads
Tarburu-buru dalem menjshit pasang machi L in sast jabiit s 1

Alamberiban panzstabmen palstthan bapads padoaga

Matods | Tarbum-bum da kurang tecampil R G e Fi et ;

T e —
Tools | Intansitas pangmmaan jenmn jabit tmesi Futin b =y ! paluit hmagail
sarts dilakulean pargemtisn jerum jabit.
MLlalskuksn psmariksasmn dan peeaesten kondisi
Kursngnva parawatan masin jahit mzsin jahit sacera nitin terpameanngzn tagjadinys.
arrar'msak
Bshan A ik angwy §=
bakn | Bewengzapuk bahan bakn yane backualitas
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Tabel 4.17 Lanjutan usulan perbaikan pada proses produksi sarung tangan golf

: . | Kalslshan bsksrjs dan manssjsr tarzst | Mamberion tolsransi kspsda pskerjs untuk
Cumirg | Mannsia kst P——
Terburu-burn dalan mensek kobit hesd | Mambariken psngrvasen stan arshan kspada
pEmotensam pakarja pada sast manerik kulit.
Membaricm pmestabum pslathan kepada pekaga
Matods | Tarbum-bum den kurang tacampil tntang cara & bulit vans benar.
Bahan B o Afalabukan panesvresen ssceca katat dan pangadam
bal Eulit tipis dan modsh sobsk Bt Mk ity bl
Sembume o Ealslshen bsksgja dan menssjer tecest | Mambarikmn toleransi kapada pebags otk
ibu jari produksi baristirshat.
Puibnitiss ad T L{mbx&npmmsmmwkw
= T pakarjz pada sast jshit sambunsg tbu jeri.
Aambarik naen palatihan kpads poags
Matods | Tarbum-bum den kurene tarampil % ajichit s oz f ol ymrg bt
Malskukeng Aoman kondisi jerum jakit sscars
Tools | Intsnsitss psngmumssn jenmm jshit tngst futin tanpa memmnzgn terjadinvejenm jahit tmpl
s2rts dilsbukan parzantian janom jehit.
Malskuk ik dan p kondisi
Kurmemva parovwstsn masin jahit mssin jehit sacars nitin tepamsnmrn trjadinye
errorimusak
Bahm B i Malakuken pangasrasen ssoers st dan panzadam
baku bzhan baku vz barkualites
Ligae Sl e Kalslaban balaca dan msngejar tacget | Membackan tolecausi bepade paboads numk
bn feri |7 produksi baristirshat.
e - L | Mambacdka: pengvessen st sraban kapada
Tarbum-bum dalam manjabit lipst ibo jei pakacia pada saet jelit lipat m jert
& Aambacon pazstabnes palmih o berade padoaeg
Asods | Terbum-bum deo bacang cara menjabit pla ligsat dmjari yang banar
Malalmban pemerilssen bondis jarss jabit jscars
Toals Intangites panggauaas jernm jabit tingst futin tanpa meemrem tacadonre jae jabie tewgml
sarta dilainioen pacgantian jarom jobi
Malakubas pameriksasm dan perasratan kondisi
Kuranguya pacesaten masia jabi rmasin fahit tacwd ai theg s tagjadinre
srror maidk
Bubas 3 Aalakulas paogreases s soees ke daupengaiam
bk B s baken bakm vang backnalites
Pasang Aapnsia Kalslaban baksrja den mengsjer targst | Membaeccm tolacansi kepads psloss uuomb
walero produlsi bacisticshat,
MMambaricsn pasgreasan aten seahan bepads
Kurang taliti dax zecbuon buem pekcatia pads sew jahe pasamg valero.
y » 5 3 5 Alambacilom paygrabnan palribe khpads pdoage
Masdn | T . S pil tautang cara maujeha pesens valore veng banar
Malakoakan paaecihasen bondis janmy jabst secara
Tools | Intensites pengguosen jeram jahit togg utin Tanp e mermussy te adirrafarme fabit bl
sarts dilskuken parguntion jeram jabit.
Mslalonl ik denp Teomdisi
Kurangrra parreatan mesin jabi masm fahit sacars N tepsmiscewem tagadinre
ervor rosek:
Babum Lislakmben pansrrasn 3 soers betar dar pacpeiam
bakon Benang ragub baban bakn vang backnalitas
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KESIMP N
Dari hasil pengolahan data dan analisis hasil, maka dapat ditarik kesimpulan :
p Berdasarkan hasil metode Fault Tree Analysis (FTA) pada proses cutting
mempunyai 4 basic event, proses sambung ibu jari mempunyai 6 basic event,
proses pasang ibu jari mempunyai 6 basic event, proses pasang machi
mempunyai 6 basic event, pgges lipat ibu jari mempunyai 6 basic event,
proses lipat body mempunyai 6 basic event, proses pasang velcro mempunyai
6 basic event. 1
2. Berdasarkan hasil metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), nilai
RPN terbesar yang menjadi prioritas perbaikan untuk faifure mode (modus
kegagalan) yaitu prioritas pertama pada cacat pasang ibu jari (ibu jari tidak
oval, muntir, kendor, putus) dengan nilai RPN sebesar 60. Sedangkan
prioritas kedua pada cacat pasang machi (machi tidak oval, muntir, kendor,
putus) sebesar 48, prioritas ketiga pada cacat cutting (sobek) sebesar 40,
prioritas keempat pada cacat sambung ibu jari (ibu jari benang sisa, muntir,
kendor, putus) sebesar 32, prioritas kelima pada cacat lipat ibu jari (ibu jari
benang sisa, muntir, kendor, putus) sebesar 24, prioritas keenam pada cacat
pasang velcro (velcro miring, muntir, kendor, putus) sebesar 16 dan prioritas
ketujuh pada cacat lipat body (body benang sisa, muntir, kendor, putus)
sebesar 12.
3. Usulan perbaikan failure mode fungsi proses sarung tangan golf di PT Sport
Glove Indonesia berdasarkan prioritas penyelasian masalah hasil FMEA yaitu
untuk proses pasang ibu jari, proses pasang machi, proses sambung ibu jari,
proses lipat ibu jari, proses pasang velcro, proses lipat body dengan
memberikan toleransi istirahat, pengawasan pada pekerja dan bahan baku,
pelatihan pada pekerja, dan pemeriksaan mesin jahit dan jarum jahit.
Sedangkan proses cutting dengan memberikan toleransi istirahat, pengawasan
pada pekerja dan bahan baku, serta pelatihan pada pekerja.
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