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ABSTRAK 

Menjaga kualitas produk sangat penting untuk pembangunan berkelanjutan 

perusahaan, karena agar konsumen merasa puas. Salah satu metode yang dapat 

mengatasi cacat produk pada proses produksi adalah metode Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA). Memastikan prioritas perbaikan pada FMEA tradisional 

adalah bersumber pada nilai RPN, masih menuai banyak kritik serta kelemahan 

seperti menggunakan FMEA mendapatkan hasil RPN yang sama, tetapi 

gambaran risiko yang berbeda, maka dalam penelitian ini digunakan metode 

Grey Failure Mode and Effect Analysis (GFMEA), metode ini adalah metode 

integrasi FMEA tradisional dan grey theory melalui bantuan metode Fuzzy 

Analytical Hierarchy process (FAHP) untuk memperkuat metode FMEA dan 

meningkatkan akurasi dalam perhitungan Risk Priority Number (RPN), karena 

pada GFMEA mempertimbangkan bobot untuk faktor kegagalan. Pada penelitian 

ini digunakan Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengetahui penyebab kegagalan, 

fuzzy AHP (FAHP) untuk menentukan bobot, integrasi FMEA dan grey theory 

untuk menentukan prioritas kegagalan dan diagram sebab-akibat serta five m-

checklist untuk usulan perbaikan. Setelah melakukan observasi dan wawancara 

dengan kepala seksi produksi, pada proses produksi benang reguler di PT. ABC 

didapatkan 50 potensi kegagalan dan setelah dilakukan perhitungan nilai RPN 

dengan menggunakan GFMEA didapatkan 10 potensi kegagalan yang memiliki 

nilai kritis dan perlu diprioritaskan yaitu sliver tebal tipis drawing, uster 

menyimpang drawing, ne menyimpang drawing, gembos speed, neps carding, 

gembos ring, kotor winding, tebal tipis ring, web lubang-lubang carding, dan 

sliver pecah carding dengan nilai GRPN sebesar 0,404084; 0,406152; 0,408895; 

0,417443; 0,426736; 0,431085; 0,439939; 0,441411; 0,450704; 0,469499. Maka 

usulan perbaikan yang disarankan dari hasil penelitian untuk meminimalisasi 

terjadinya kegagalan proses tersebut adalah perusahaan harus melakukan quality 

control dengan lebih ketat dan teliti, perusahaan harus memilih karyawan yang 

baik untuk bagian operator serta quality control, departemen maintenance lebih 

meningkatkan lagi dalam hal perawatan dan perbaikan sparepart sesuai jadwal 

yang sudah ditetapkan oleh departemen, melakukan pembersihan mesin yang 

rutin, memberikan sanksi tegas kepada operator yang meninggalkan bagian 

masing-masing 

Kata Kunci: Proses Produksi, FTA, FMEA, Grey Theory, FAHP, GFMEA, RPN
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  BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri saat ini berkembang pesat, persaingan di berbagai bidang menjadi 

semakin ketat, terutama perusahaan yang memproduksi produk serupa 

(Pamungkas, 2016). 

Mewajibkan industri mencermati kualitas produk yang dihasilkan, 

meningkatkan kepuasan pelanggan dengan cara peningkatan kualitas produk 

(Rusmiati, 2009). Kepuasan pelanggan merupakan kunci untuk industri dalam 

memenuhi kebutuhan pelanggan sehingga pelanggan diharapkan bisa loyal 

terhadap produk serta merasa puas ketika membeli produk yang bermutu baik 

(Sudarti, 2012).  

Produk cacat dalam proses produksi akan menimbulkan biaya sehingga 

perusahaan perlu merencanakan untuk meminimalisir jumlah produk cacat di 

masa yang akan datang (Putro, 2014). Langkah perusahaan adalah mencari cara 

untuk mengontrol kualitas produk (Putri, 2016). 

Menjaga kualitas produk sangat penting untuk pembangunan berkelanjutan 

perusahaan karena konsumen akan memastikan bahwa produk yang konsumen 

konsumsi bebas dari kesalahan dan melebihi nilai yang dihasilkan pesaing saat 

melakukan transaksi (Tejaningrum, 2019). Hal ini bermaksud untuk 

mempertahankan mutu suatu produk oleh perusahaan serta untuk memperoleh 

keuntungan yang optimal (Hendrayanti, 2011). Dalam memperbaiki mutu produk, 

suatu perusahaan memerlukan suatu program pengendalian kualitas yang berbasis 

proses (Kadek, 2018). 
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PT. ABC adalah perusahaan yang bergerak di bidang tekstil yang berlokasi 

di Provinsi Jawa Tengah. Produk dari PT. ABC adalah benang, kain grey, kain 

jadi, dan produk jadi. Pada penelitian ini objek penelitian berupa benang reguler 

dengan berbagai jenis yaitu 25s, 30s, dan 60s. 

Pada proses produksi PT. ABC pasti akan terjadi permasalahan, 

permasalahan tersebut akan mempengaruhi hasil akhir produk dan menyebabkan 

produk cacat. Namun, penyebab dari cacat produk tidak diketahui karena proses 

satu dengan proses selanjutnya kontinu. Oleh karena itu, perlu dilakukan 

pengawasan terhadap kualitas produk dan melakukan analisis yang mendalam. 

 
Gambar 1.1 Jumlah Kegagalan Tahun 2019 

Sumber : PT. ABC (2019) 

 
Gambar 1.2 Jumlah Kegagalan Per Proses Tahun 2019 

Sumber : PT. ABC (2019) 
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Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan kepala produksi, kepala 

pengendalian kualitas, serta operator diketahui bahwa kejadian yang tidak 

diinginkan masih sering terjadi karena proses produksi benang reguler di Unit 

Spinning V antar proses berkelanjutan sehingga akar permasalahan sulit diketahui 

serta kegagalan tiap proses selalu ada yang akan berpengaruh pada kualitas 

produk akhir. Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis yang lebih mendalam 

terhadap penyebab dan risiko yang ada terutama pada proses produksi agar dapat 

meminimalisir kerugian perusahaan dan mampu menghasilkan produk yang sesuai 

dengan spesifikasi dan kebutuhan konsumen. Berdasarkan permasalahan tersebut, 

untuk mengatasinya dibutuhkan metode yang tepat untuk menganalisis 

pengendalian kualitas dalam proses produksi produk pada perusahaan ini. Salah 

satu metode yang dapat mengatasi cacat produk pada proses produksi adalah 

dengan menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), yaitu metode 

untuk menentukan, mengidentifikasi, serta menghapus cacat dalam masalah 

produksi, termasuk masalah sistem yang diketahui maupun yang berpotensi 

(Puspita, 2014). 

Tidak hanya dari proses produksi, FMEA juga digunakan pada desain serta 

sistem produksi suatu produk secara totalitas (Mahyar, 2020). FMEA digunakan 

untuk mempelajari cacat yang terjadi pada sistem, desain, serta proses (Hanif, 

2015). Identifikasi kegagalan berdasarkan rating ataupun nilai untuk tiap 

kemampuan kegagalan bersumber pada tingkat kejadian, tingkat keparahan, serta 

tingkat deteksi (Stamatis, 1995).  

Dengan bantuan FMEA, potensi kegagalan dapat diidentifikasi dalam proses 

produksi, kemudian semua potensi kegagalan dapat diprioritaskan untuk 
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memastikan dan menentukan langkah-langkah untuk menghindari atau 

meminimalisir kemungkinan kegagalan (Hasbullah, 2017). Keunggulan FMEA 

adalah dapat menganalisis serta memperhitungkan risiko yang ditinjau dari risiko 

kegagalan dan dampak kegagalan yang terjadi, pada setiap peristiwa yang dapat 

terjadi pada proses produksi serta tingkatan potensi terjadinya gagal (Andiyanto, 

2017). 

Prioritas perbaikan pada FMEA tradisional yang bersumber pada nilai RPN 

masih menuai kritik serta memiliki kelemahan (Chang, 2013). Menggunakan 

FMEA mendapatkan hasil RPN yang sama, tetapi memiliki risiko kegagalan yang 

berbeda (Mansur, 2015).  

Metode yang dapat mengatasi permasalahan tersebut merupakan metode 

Grey Failure Mode and Effect Analysis (GFMEA), metode ini adalah metode 

integrasi FMEA tradisional dan grey theory melalui bantuan metode Fuzzy 

Analytical Hierarchy process (FAHP) untuk menghitung bobot kepentingan antar 

kriteria dengan keunggulan rentang pengambilan keputusan lebih luas 

dibandingan dengan Analytical Hierarchy process (AHP) serta dapat 

meningkatkan akurasi penentuan RPN karena GFMEA menentukan pentingnya 

tingkat kepentingan untuk setiap tingkat kegagalan. Selain itu, GFMEA merujuk 

pada karakteristik keputusan berupa data yang kurang dan kajian sistem dengan 

menggunakan analisis hubungan dan pemodelan. Oleh karena itu, dengan 

menggunakan metode GFMEA diharapkan dapat meningkatkan kemampuan dan 

ketelitian dalam memprioritaskan kesalahan proses dan pengambilan keputusan 

pada proses produksi benang reguler di PT. ABC. 
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Oleh sebab itu, penelitian ini fokus pada kegagalan paling dominan untuk 

mengidentifikasi penyebab dan risiko kegagalan dalam proses produksi benang 

reguler dengan metode GFMEA sehingga dihasilkan produk berkualitas pada PT. 

ABC. 

  

1.2 Rumusan Masalah  

Adapun rumusan masalah dalam penelitian tugas akhir ini, yaitu sebagai 

berikut. 

1. Apa saja kemungkinan kegagalan dalam proses produksi produk benang 

reguler? 

2. Apa saja penyebab dan akibat yang ditimbulkan dari kegagalan proses 

produksi produk benang reguler berdasarkan Fault Tree Analysis (FTA) dan 

diagram sebab-akibat? 

3. Permasalahan utama apa dari penyebab cacat produk benang reguler di Unit 

Spinning V berdasarkan metode GFMEA dengan bantuan metode FAHP? 

4. Apa saran tindakan korektif jika terjadi kegagalan berdasarkan prioritas dari 

nilai RPN yang dihitung dengan metode GFMEA dengan bantuan metode 

FAHP? 

  

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah, dapat diperoleh tujuan penelitian, yaitu 

sebagai berikut. 

1. Menganalisis kemungkinan kegagalan dalam proses produksi produk 

benang reguler. 
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2. Mengidentifikasi penyebab dan akibat yang ditimbulkan dari kegagalan 

proses produksi produk benang reguler berdasarkan FTA dan diagram 

sebab-akibat. 

3. Mengidentifikasi permasalahan utama dari penyebab cacat produk benang 

reguler di Unit Spinning V berdasarkan metode GFMEA dengan bantuan 

metode FAHP. 

4. Memberikan saran tindakan korektif jika terjadi kegagalan berdasarkan 

prioritas dari nilai RPN yang dihitung dengan metode GFMEA dengan 

bantuan metode FAHP. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mampu menganalisis kegagalan pada proses produksi produk benang 

reguler. 

2. Mampu mengidentifikasi penyebab serta akibat yang ditimbulkan dari 

terbentuknya potensi kegagalan pada proses produksi produk benang 

reguler. 

3. Mampu mengidentifikasi prioritas kegagalan pada proses produksi produk 

benang reguler yang optimal. 

4. Mampu memberikan tindakan perbaikan kegagalan pada proses produksi 

produk benang reguler. 
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1.5 Batasan Masalah  

Studi ini seharusnya tidak menyimpang dari tujuan yang dimaksudkan, 

untuk itu diberi batasan masalah, yaitu: 

1. Pengumpulan data hanya dilakukan di Unit Spinning V pada proses benang 

reguler. 

2. Data yang digunakan merupakan data kecacatan produk mulai bulan Januari 

2019 sampai Desember 2019. 

3. Data yang digunakan hanya produk benang reguler. 

4. Produk yang diteliti hanya sampai proses winding. 

 

1.6 Sistematika Penelitian 

Adapun sistematika dalam penulisan tugas akhir ini yang terdiri dari lima 

bab. Pada bab pertama memaparkan dasar-dasar penelitian, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan, dan sistematika penulisan tugas 

akhir. Selanjutnya adalah bab dua yang meliputi posisi penelitian serta membahas 

penelitian yang akan dilakukan dalam tugas akhir ini. Selain itu juga membahas 

tentang landasan teori yang digunakan dalam penyusunan tugas akhir. Kemudian 

bab ketiga menjelaskan metode penelitian. Setelah itu, bab empat menyajikan 

hasil analisis dan pembahasan berdasarkan proses pengumpulan data. Terakhir, 

bab lima berisi kesimpulan dan saran untuk penelitian selanjutnya.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan 

jawaban dari tujuan penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil pengamatan dan pengumpulan data yang telah dilakukan 

mengenai proses produksi pembuatan benang reguler pada Unit Spinning v 

pada proses Carding, Drawing Frame, Speed Frame, Ring Frame dan 

Winding diperoleh jenis cacat yang dapat mengakibatkan kegagalan yaitu: 

Pada Carding ada ne menyimpang, uster menyimpang, neps, sliver tebal 

tipis, sliver pecah, web lubang-lubang; pada proses Drawing ada ne 

menyimpang, uster menyimpang, sliver tebal tipis, kontaminasi, sliver 

pecah; Pada proses Speed Frame ada ne menyimpang, uster menyimpang, 

gembos, bintik-bintik, gulungan brodol, roving tebal tipis, kotor, slub, 

double roving, kontaminasi; Pada proses Ring Frame ada ne menyimpang, 

uster menyimpang, ring cuts, kotor, gembos, low twist, high twist, tebal 

tipis, cops brodol, berbulu-bulu, bintik-bintik, kontaminasi; dan Pada proses 

Winding ada gulungan gembos, gulungan jelek, uster menyimpang, 

stitching, ribbon, ringcone, lapping, slough off, non standart, kotor, campur, 

kontaminasi, berbulu, extra yarn, tidak ada ekor, flywaste, salah papercone. 

2. Berdasarkan FTA dan diagram sebab-akibat kegagalan proses produksi 

benang reguler diketahui penyebab dan akibat dari potensi kegagalan yaitu 

disebabkan oleh  

a. Faktor Manusia seperti operator menyetting mesin yang seharusnya 
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menyetting mesin hanya boleh dilakukan oleh supervisor, tangan 

operator dan teknisi yang kotor, perbaikan dari mekanik yang 

terlambat, kurangnya pemahaman operator dan teknisi terhadap 

mesin, operator kelelahan karena pada saat lembur, operator tidak 

patroli 

b. Faktor Mesin seperti mesin kotor, part yang digunakan rusak, part 

sulit didapat, beberapa part meleset, beberapa part aus, sistem 

feedingnya tidak sesuai, tarikan jauh, presser dari mesin tidak sesuai, 

mesin nyangkut, settingan mesin kurang akurat, undraft, jalur yang 

dilalui kotor, blower tidak berfungsi, tpi pada mesin kurang, mesin 

terlalu mepet. 

c. Faktor Material seperti flywaste masuk, material masih keras, material 

kotor, material tebal tipis, sisa-sisa material masih ada, material 

nyangkut di mesin, sisa lapping masih ada, lilitan kurang, pil bobbin 

jelek atau kotor, sliver yang masuk tidak rata. 

d. Faktor Lingkungan seperti suara mesin yang bising, suhu ruangan 

terlalu tinggi. 

e. Faktor Metode seperti SOP tidak dijalankan, jadwal perawatan rutin 

tidak dijalankan, jarang dibersihkan, salah dalam penyettingan, 

inspeksi kurang menyeluruh, kurang penyettingan dalam setting 

3. Setelah dilakukan perhitungan nilai RPN dengan menggunakan GFMEA 

dengan bantuan metode FAHP bahwa kegagalan yang menjadi prioritas 

adalah sliver tebal tipis drawing, uster menyimpang drawing, ne 

menyimpang drawing, gembos speed, neps carding, gembos ring, kotor 
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winding, tebal tipis ring, web lubang-lubang carding, dan sliver pecah 

carding dengan nilai GRPN sebesar 0,404084; 0,406152; 0,408895; 

0,417443; 0,426736; 0,431085; 0,439939; 0,441411; 0,450704; 0,469499. 

4. Adapun rekomendasi tindakan yang disarankan untuk mengurangi 

kegagalan proses yang telah diprioritaskan berdasarkan prioritas dari nilai 

RPN yang dihitung dengan metode GFMEA dengan bantuan metode FAHP 

dan pertimbangan dari kepala bagian produksi adalah untuk kegagalan sliver 

tebal tipis drawing, kegagalan uster menyimpang drawing, kegagalan ne 

menyimpang drawing, kegagalan gembos speed, kegagalan neps carding, 

kegagalan gembos ring, kegagalan kotor winding, kegagalan tebal tipis ring, 

kegagalan web lubang-lubang carding, dan kegagalan sliver pecah carding. 

Kegagalan Ne Menyimpang Drawing dengan memeriksa setiap proses yang 

ada di drawing frame, menyiapkan part bearing cadangan, mengganti part 

sesuai jadwal pergantian, memeriksa material yang masuk dari carding, 

memeriksa setting pada mesin, memberikan sikap tegas kepada siapa saja 

yang tidak menjalankan SOP dalam perusahaan, melakukan sikap tegas 

berupa surat peringatan kepada operator terkait apa saja yang dilakukan. 

Kegagalan Uster Menyimpang Drawing dengan memeriksa setiap proses 

yang ada di dalam proses drawing frame, memeriksa setting pada mesin, 

memeriksa sliver yang masuk ke drawing frame, melakukan pemeriksaan 

yang rutin terhadap mesin, mempersiapkan part cadangan, mengganti part 

sesuai jadwal pergantian, melakukan pembersihan yang rutin. Kegagalan 

Sliver tebal tipis drawing dengan melakukan patrol yang rutin di bagian 

masing-masing, membersihkan flywaste yang ada di roll, memeriksa setiap 
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proses yang ada drawing frame, memeriksa material yang masuk ke 

drawing frame, melakukan pemeriksaan yang rutin terhadap mesin, 

memperhatikan antara tarikan antar part sesuai, melakukan pemeriksaan 

sebelum mesin dijalankan, melakukan draft jangan jauh dari tempatnya, 

membersihkan jalan masuknya sliver dari flywaste. Kegagalan Gembos 

speed frame dengan memperhatikan jumlah lilitan yang pas, melakukan 

patrol yang rutin, melihat jumlah lilitan sebelum produk diangkat, 

melakukan pengecekan pil bobbing sebelum dimasukkan ke roving, 

memeriksa sliver yang masuk ke speed frame dari drawing frame, 

melakukan pemeriksaan yang rutin terhadap mesin, menyiapkan spindle 

cadangan, melakukan persiapan mesin diesel sebelum listrik mati, 

melakukan pembersihan yang rutin. Kegagalan NEPS carding dengan 

memeriksa setting sebelum menjalankan mesin, memberikan sanksi tegas 

kepada operator yang menyetting mesin, memberikan arahan setiap apel 

kepada seluruh operator agar membersihkan mesin dengan rutin, 

memperhatikan setting sebelum menjalankan mesin, melakukan patrol yang 

rutin, memilih bahan baku (rayon) yang kualitas, melakukan pemeriksaan 

setiap proses yang ada di carding, memberikan sikap tegas kepada 

karyawan yang membawa benda asing masuk ke daerah produksi, 

memeriksa bahan baku yang akan digunakan, melakukan pergantian part 

mesin sesuai jadwal pergantian. Kegagalan tebal tipis ring dengan 

melakukan patrol yang rutin, melakukan pembersihan di roll yang terdapat 

waste, memeriksa setiap proses yang ada di ring frame, melakukan 

pembersihan bottom roll yang rutin, melakukan pemeriksaan yang rutin 
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terhadap mesin, melakukan pemeriksaan yang rutin pada roving, 

menyiapkan part cadangan, memeriksa sensor yang ada pada ring frame. 

Kegagalan kotor winding dengan memberikan sanksi tegas kepada operator 

dan teknisi yang memegang produk dalam tangan kotor, membersihkan 

flywaste yang ada pada mesin winding, melakukan pembersihan konveyor 

tempat jalannya benang reguler, melakukan pemeriksaan yang rutin 

terhadap mesin, selalu memperhatikan jalur lewatnya produk jadi, 

melakukan pemeriksaan terhadap blower. Kegagalan gembos ring dengan 

melakukan patrol yang rutin, memeriksa supply dari speed frame, 

memeriksa setiap proses yang ada ring frame, melakukan pemeriksaan yang 

rutin terhadap mesin, melakukan pemeriksaan settingan sebelum 

menjalankan mesin, menyiapkan spindle tip cadangan, mengganti part 

sesuai jadwal pergantian, oiling dan greasing sesuai jadwal. Kegagalan 

sliver pecah carding dengan memberikan sanksi tegas kepada operator dan 

teknisi yang menyentuh sliver, melakukan patrol yang rutin, melukukan 

pembersihan waste yang ada di dalam mesin, mengatur ac sesuai kebutuhan, 

memeriksa setting. Kegagalan web lubang-lubang ring dengan memberikan 

sanksi tegas kepada operator dan teknisi yang memegang material dalam 

keadaan kotor, melakukan patroli di daerah area kerja masing-masing, 

melakukan pembersihan yang rutin terhadap jalur yang akan dilewati 

produk, melakukan pemeriksaan yang rutin terhadap mesin, melakukan 

pergantian part sesuai jadwal pergantian. 

5.2 Saran 

Setelah dilakukan penelitian ini maka saran yang dapat diberikan untuk 
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penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut: 

1. Sebaiknya peneliti dapat meningkatkan dan selalu berkomunikasi 

kepada responden penelitan agar peneliti dan responden penelitan 

tidak terjadi kesalahan pemahaman, dari setiap proses, pengambilan 

data, pengisian kuesioner serta sesi wawancara, karena itu dapat 

menghambat proses penelitian. 

2. Sebaiknya responden penelitian ditentukan yang benar memahami 

proses produksi, yang memahami permasalahan, yang bisa 

berkomunikasi dengan baik agar dapat informasi yang secara 

mendalam untuk membantu penelitan sehingga hasil yang didapat 

akurat. 

3. Saran terkait hasil penelitan, diharapkan perusahaan dapat 

mempertimbangkan saran dari peneliti agar dapat meminimalkan 

jumlah kegagalan serta risiko yang terjadi akibat kegagalan proses 

produksi benang reguler di Unit Spinning V, usulan yang diberikan 

peneliti adalah perusahaan harus melakukan quality control dengan 

lebih ketat dan teliti karena selama penelitian dilaksanakan masih ada 

beberapa cacat yang sering terjadi, perusahaan harus memilih 

karyawan yang baik untuk bagian operator serta quality control, 

departemen maintenance lebih meningkatkan lagi dalam hal 

perawatan dan perbaikan sparepart sesuai jadwal yang sudah 

ditetapkan oleh departemen, lebih ditingkatkan lagi dari segi kalibrasi 

prediksi usia pakai pada masing-masing mesin dan spareparts-nya, 

perusahaan harus teliti dan benar-benar memilih mesin dengan mutu 
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yang baik yaitu mesin yang jangka atau usia pakainya lebih lama 

sehingga cost untuk pergantian sparepart bisa sesuai dan tidak terlalu 

menghambat proses produksi yang semestinya, perusahaan harus 

melakukan kebijakan yang intensif mengenai penanganan mutu 

material pada benang reguler, melakukan pembersihan mesin yang 

rutin, memberikan sanksi tegas kepada operator yang meninggalkan 

bagian masing-masing, tidak menggunakan APD, operator yang 

menyetting mesin, melakukan pelatihan rutin setiap minggu untuk 

operator dan teknisi, memilih bahan baku yang berkualitas, melakukan 

arahan setiap apel terkait SOP, jadwal rutin perawatan, penggunaan 

APD, dan hal-hal penting terkait proses produksi. 
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