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Analisis Pengendalian Kualitas dengan Metode Grey Failure Mode and Effect 

Analysis (GFMEA) pada Proses Produksi Produk Drive Sprocket AM di PT. 

Aiko Tekindo Sakti 

Dhanial Adara Putra (19106060007) 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

 ABSTRAK 

 

Perusahaan selalu berusaha untuk meningkatkan kualitas produknya agar 

memperoleh kepercayaan dari pelanggan. Pengendalian kualitas yang dilakukan 

secara tepat dan efektif dapat menjaga dan meningkatkan kualitas produk 

perusahaan. Drive sprocket AM merupakan salah satu produk yang diproduksi oleh 

PT. Aiko Tekindo Sakti. Untuk mengurangi kegagalan produk drive sprocket AM 

maka digunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). FMEA 

bertujuan untuk menentukan prioritas kegagalan potensial melalui perhitungan 

nilai RPN berdasarkan perkalian pada tingkat severity, occurrence dan detection. 

Tetapi, nilai RPN pada metode FMEA berpotensi menghasilkan nilai yang sama, 

namun tidak mempertimbangkan tingkat faktor kegagalan yang berbeda. Oleh 

karena itu, metode GFMEA digunakan untuk mendapatkan nilai RPN yang lebih 

akurat karena nilai faktor kegagalan yang berbeda dapat dipertimbangkan. 

GFMEA merupakan integrasi antara metode FMEA tradisional, FAHP dan grey 

theory. Pada penelitian ini, didapatkan 17 jenis kegagalan pada proses produksi 

produk drive sprocket AM berdasarkan hasil observasi dan wawancara di 

perusahaan. Kemudian, penentuan nilai GRPN tertinggi melalui batas nilai kritis 

sebesar 0,5 sehingga didapatkan 3 prioritas jenis kegagalan yang diberikan usulan 

tindakan perbaikan. Jenis kegagalan tersebut diantaranya adalah round out +/- 

sebesar 0,358; TBD +/- sebesar 0,368; cacat gear sebesar 0,462. Berdasarkan 

jurnal dan hasil diskusi dengan pihak perusahaan maka diperoleh usulan tindakan 

perbaikan, diantaranya adalah menekankan kembali dan memberikan sikap tegas 

untuk melakukan proses produksi sesuai SOP, memeriksa dan merawat mesin, serta 

mengadakan pelatihan terkait inspeksi rantai, penggunaan alat ukur dengan baik 

dan setting mesin secara berkala. 

 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Proses Produksi, Produk Gagal, GFMEA, 

GRPN. 
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Quality Control Analysis Using the Grey Failure Mode and Effect Analysis 

(GFMEA) Method in the Production Process of Drive Sprocket AM Products at 

PT. Aiko Tekindo Sakti 

Dhanial Adara Putra (19106060007) 

Departement of Industrial Engineering Study Program 

Faculty of Science and Technology 

State Islamic University of Sunan Kalijaga Yogyakarta 

 ABSTRACT 

 

The company always tries to improve the quality of its products in order to gain the 

trust of customers. Quality control that is carried out properly and effectively can 

maintain and improve the quality of the company's products. Drive sprocket AM is 

one of the products manufactured by PT. Aiko Tekindo Sakti. The Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) method is used to reduce the failure of drive sprocket AM 

products. FMEA aims to determine the priority of potential failures by calculating 

the RPN value based on the multiplication of the level of severity, occurrence and 

detection. However, the RPN value in the FMEA method has the potential to 

produce the same value, but does not consider different levels of failure factors. 

Therefore, the GFMEA method is used to obtain a more accurate RPN value 

because different failure factor values can be considered. GFMEA is an integration 

between traditional FMEA methods, FAHP and gray theory. In this study, 17 types 

of failures were found in the production process of the drive sprocket AM product 

based on the results of observations and interviews with the company. Then, 

determine the highest GRPN value over the critical value limit of 0.5 so that 3 types 

of priority failures are obtained which are given suggestions for corrective actions. 

This failure type includes round out +/- of 0.358; TBD +/- from 0.368; gear defects 

of 0.462. Based on the journal and the results of discussions with the company, 

recommendations for corrective action were obtained, including re-emphasizing 

and giving a firm stance to carry out the production process according to SOP, 

checking and maintaining the machines, and conduct training related to chain 

inspection, use measuring tools properly and machine settings periodically. 

 

Keywords: Quality Control, Production Process, Defective Product, GFMEA, 

GRPN. 
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Dalam perkembangan usaha produksi yang menjadi bertambah ketat 

mempengaruhi perusahaan berlomba-lomba menguasai pangsa pasar baik di 

Indonesia maupun mancanegara (Hartanti et al., 2022). Terdapat dua jenis sektor 

produksi suatu perusahaan yaitu barang dan jasa. Perusahaan-perusahaan tersebut 

berusaha untuk menarik perhatian konsumen dengan segala keunggulannya 

masing-masing demi menjadi nomor satu pada bidangnya (Puspitasari dan 

Martanto, 2014). 

Suatu organisasi harus memiliki keunggulan kompetitif dalam memperoleh 

feedback yang baik dari konsumen. Untuk mendapatkan kepercayaan dari 

konsumen, maka hal utama perusahaan adalah menghasilkan produk yang 

berkualitas (Nasution, 2005). Konsumen beranggapan bahwa produk yang dibeli 

sesuai dengan uang yang mereka keluarkan dan memiliki value sesuai yang 

diharapkan (Kadim, 2017). Hal tersebut menjadikan perusahaan harus 

mempertahankan dan juga meningkatkan kualitas produknya agar dapat menjaga 

konsumen untuk tidak beralih ke perusahaan pesaing (Montolalu et al., 2018). 

Faktor yang mendukung dalam hal meningkat atau menurunnya jual-beli produk 

tergantung pada kepuasan atau ketidakpuasan konsumen karena produk yang sering 

dibeli oleh konsumen merupakan produk yang mampu memberikan kepuasan 

konsumen dan perilaku tersebut akan berpengaruh di masa depan (Zainurossalamia, 

2020). 
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Produk yang tidak layak diproduksi disebut produk gagal. Produk ini 

biasanya tidak sesuai ketetapan standar harapan mutu atau bahkan tidak pantas 

diproduksi perusahaan sehingga perlu dilakukan optimalisasi biaya pengeluaran 

melalui perencanaan yang bertujuan untuk mengurangi produk gagal yang terjadi 

di masa depan (Putro, 2014). Oleh karena itu, bagi PT. Aiko Tekindo Sakti mutu 

produk adalah nyawa bagi perusahaan. Hal tersebut diperoleh melalui hasil 

wawancara dengan pihak perusahaan. Perusahaan ini memiliki slogan “make 

people before make product” yang menjadi prinsip dan komitmen perusahaan 

dalam pengendalian dan penjaminan kualitas pada setiap produknya. Drive 

sprocket AM termasuk salah satu produk diproduksi oleh PT. Aiko Tekindo Sakti. 

Kemudian didapatkan jumlah kegagalan produk drive sprocket AM pada Tabel 1.1 

yang merupakan hasil pengendalian kualitas yang diperoleh dari Production 

Planning Inventory Control (PPIC) PT. Aiko Tekindo Sakti yaitu sebagai berikut. 

Tabel 1. 1 Data Jumlah Kegagalan Produk Drive Sprocket AM 

Tanggal Produksi Nama Produk 

Jumlah 

Keseluruhan 

Produk 

Jumlah 

Produk 

Gagal 

Jumlah Produk 

OK 

03 Juli 2021 sampai 

22 Juni 2022 

Drive Sprocket 

AM 
17.633 534 17.099 

Sumber: PT. Aiko Tekindo Sakti (2023) 

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan pihak perusahaan, 

diperoleh data jenis kegagalan pada Tabel 1.1 dapat diketahui bahwa produk drive 

sprocket AM di PT. Aiko Tekindo Sakti memiliki jumlah produk gagal sebanyak 

534 produk atau sebesar 3,03%. Jumlah kegagalan tersebut sudah melebihi batas 

maksimal pada kegagalan produk drive sprocket AM yaitu sebesar 0,3%. Kegagalan 

pada proses produksi tersebut diakibatkan oleh jenis kegagalan yang beragam. 

Keberagaman jenis kegagalan tersebut diperoleh dari Quality Control (QC) 
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perusahaan yang terjadi pada lantai produksi namun sulit untuk mengidentifikasi 

akar permasalahan secara optimal dikarenakan tidak adanya jenis kegagalan yang 

detail seperti sebab akibat kegagalan dan pemecahan masalah dari kegagalan yang 

terjadi pada produk drive sprocket AM secara menyeluruh. Proses bisnis produk 

drive sprocket AM di PT. Aiko Tekindo Sakti dimulai dari incoming material dari 

supplier kemudian diproses di lantai produksi selanjutnya proses delivery ke 

perusahaan subcont. 

Dalam hal mengatasi dan meminimalisir kegagalan harus dimulai dari yang 

paling dominan. Hal ini diketahui melalui identifikasi penyebab-penyebab yang 

terjadi sehingga dapat ditetapkan prioritas perbaikan (Ahmed dan Ahmad, 2011). 

Dalam mendapatkan kinerja yang unggul dalam aspek daya saing maka perlu 

meningkatkan perbaikan secara optimal pada perusahaan (Ramlawati, 2020). 

Pengendalian kualitas secara optimal sangat penting untuk dilaksanakan agar 

perusahaan tidak mengalami kerugian seperti penambahan biaya produksi, waktu 

perbaikan, dan bahan baku. 

Menurut Swarup dan Amaravathi (2014), untuk menentukan penyebab 

potensi kegagalan yang terjadi pada sistem dapat digunakan analisis dengan metode 

Fault Tree Analysis (FTA). Kemudian, dalam menganalisis risiko dan menghitung 

nilai prioritas risiko dapat digunakan metode Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) (Hsieh et al., 2004). FMEA merupakan suatu proses pencegahan pada 

kegagalan potensial melalui identifikasi penyebab-penyebab terjadinya kegagalan 

(Barends et al., 2012). FMEA tidak hanya digunakan untuk mengidentifikasi 

kegagalan, tapi juga dilakukan di berbagai tingkatan rantai pasokan dalam industri 

otomotif (Plinta et al., 2021). Pada metode FMEA setiap jenis kegagalan harus 
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diidentifikasi dan dinilai berdasarkan pada tiga kriteria yaitu pada severity, 

occurrence dan detection (Stamatis, 1995). Untuk menentukan nilai Risk Priority 

Number (RPN) dilakukan perkalian antara tiga aspek tingkatan tersebut agar 

menjadi bahan pertimbangan prioritas dari risiko kegagalan (Cicek dan Celik, 

2013). Hasil yang didapat dari perhitungan nilai RPN menjadi nilai paling tinggi 

yang berguna menurunkan risiko kegagalan (Guinot et al., 2016). 

FMEA yang diterapkan pada perusahaan tentu saja masih memiliki 

kelemahan karena belum dapat memperoleh hasil yang sempurna (Hsieh et al., 

2004). Kelemahan ini menimbulkan kritik terhadap hasil penilaian risiko kegagalan 

yang tidak dipertimbangkan, seperti nilai RPN yang sama namun tidak 

mempertimbangkan untuk faktor kegagalan (severity, occurrence dan detection) 

yang tidak sama (Razouk dan Kern, 2022). Untuk mengatasi kelemahan dari 

metode FMEA ini dilakukan pengoptimalan dalam pengambilan keputusan melalui 

integrasi grey theory dengan pembobotan kriteria pada faktor kegagalan dengan 

FAHP. Hal tersebut dapat menghasilkan nilai RPN yang lebih relevan sesuai 

dengan kondisi lapangan dengan menggunakan metode yang biasa dikenal dengan 

Grey FMEA (GFMEA) (Tjahjaningsih, 2016). Meskipun GFMEA tidak memiliki 

kegunaan tertentu, namun metode ini memiliki kelebihan yaitu dapat menentukan 

kriteria dengan bobot yang berbeda-beda melalui penyederhanaan untuk 

mendapatkan hasil nilai prioritas yang lebih baik (Liu et al., 2011). 

Setelah menentukan bobot kepentingan maka selanjutnya evaluasi kriteria 

pada severity, occurrence maupun detection yang diperoleh dari GFMEA mampu 

dilaksanakan dengan pendekatan Fuzzy Analytical Hierarchy Process (FAHP). 
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FAHP ini merupakan logika fuzzy dan metode pendekatan yang diambil 

berdasarkan metode AHP (Saputra et al., 2018). 

Berdasarkan pemaparan fenomena di atas maka untuk mengidentifikasi risiko 

kegagalan suatu produk dilakukan dengan metode GFMEA yang diharapkan dapat 

mencapai tujuan dengan hasil yang sesuai antara nilai prioritas dari kegagalan yang 

diperoleh sesuai dengan kondisi sebenar-benarnya di perusahaan. Kemudian 

pengoptimalan dalam perhitungan pada masing-masing metode ini menghasilkan 

pencegahan yang berkelanjutan sehingga permasalahan yang ditetapkan dapat 

teratasi dengan baik melalui usulan tindakan perbaikan dalam upaya meminimalisir 

risiko kegagalan yang terjadi. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah dalam tugas akhir di PT. Aiko Tekindo Sakti, yaitu 

sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis kegagalan yang terdapat pada proses produksi produk drive 

sprocket AM? 

2. Apa saja akar penyebab dari setiap jenis kegagalan yang terjadi pada proses 

produksi produk drive sprocket AM dengan menggunakan metode FTA? 

3. Apa saja prioritas jenis kegagalan potensial yang terjadi pada proses produksi 

produk drive sprocket AM dengan menggunakan metode GFMEA? 

4. Apa saja usulan tindakan perbaikan yang diberikan terhadap kegagalan yang 

terjadi pada proses produksi produk drive sprocket AM dengan five-M 
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checklist berdasarkan hasil perhitungan nilai GRPN dengan menggunakan 

metode GFMEA? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dalam tugas akhir di PT. Aiko Tekindo Sakti, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Untuk mengetahui jenis kegagalan yang terdapat pada proses produksi 

produk drive sprocket AM. 

2. Untuk mengidentifikasi akar penyebab dari setiap jenis kegagalan yang 

terjadi pada proses produksi produk drive sprocket AM berdasarkan hasil 

analisis dengan menggunakan metode FTA. 

3. Untuk menentukan prioritas jenis kegagalan potensial pada proses produksi 

produk drive sprocket AM berdasarkan analisis dengan menggunakan metode 

GFMEA. 

4. Untuk memberikan usulan tindakan perbaikan terhadap kegagalan yang 

terjadi pada proses produksi produk drive sprocket AM dengan five-M 

checklist berdasarkan hasil perhitungan nilai GRPN dengan menggunakan 

metode GFMEA. 

 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dalam tugas akhir di PT. Aiko Tekindo Sakti, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Produk drive sprocket AM dapat diketahui jenis kegagalannya. 
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2. Produk drive sprocket AM dapat diidentifikasi akar penyebab dari setiap jenis 

kegagalannya. 

3. Produk drive sprocket AM dapat ditentukan prioritas jenis kegagalan 

potensialnya. 

4. Produk drive sprocket AM dapat diberikan usulan tindakan perbaikan 

terhadap kegagalan yang terjadi. 

 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan dalam tugas akhir di PT. Aiko Tekindo Sakti, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Data jumlah kegagalan yang terjadi pada 03 Juli 2021 sampai 22 Juni 2022. 

2. Data jenis kegagalan yang digunakan diperoleh melalui proses produksi yang 

terjadi di perusahaan yaitu mulai proses outer circle blanking sampai proses 

mounting hole tapping. 

3. Produk yang diteliti hanya drive sprocket AM dikarenakan keterbatasan 

informasi tentang produk lain. 

4. Jenis kegagalan yang terjadi diperoleh pada lantai produksi. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Dalam tugas akhir ini, aturan penulisan dilakukan dengan masing-masing 

lima bab dalam sistematika penulisan. Pada bab pertama, diambil latar belakang 

masalah dan dipaparkan sehingga menjadi dasar masalah atas penelitian yang 
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dilakukan, perumusan suatu permasalahan pada penelitian, tujuan dilakukannya 

penelitian, memberikan manfaat atas penelitian yang dilakukan, adanya batasan-

batasan masalah dalam penelitian, dan juga sistematika penelitian untuk pedoman 

penulisan penelitian. Selanjutnya yaitu bab kedua yang terdiri dari penelitian-

penelitian sebelumnya yang berkaitan dengan penelitian. Hal ini bertujuan sebagai 

acuan konsep yang dipaparkan dan dijelaskan pada tugas akhir. Kemudian, pada 

bab ini memaparkan dan menjelaskan tentang studi literatur yang memiliki 

keterkaitan terhadap penulisan tugas akhir. Studi literatur tersebut dijadikan sebagai 

acuan dasar teori yang bertujuan untuk memecahkan masalah dalam penelitian ini. 

Masalah-masalah tersebut dicari akar permasalahannya dengan metode-metode, 

yaitu definisi kualitas, pengendalian kualitas, metode  FTA, metode FMEA, metode 

AHP, metode FAHP, grey theory, dan five-M checklist. Pada bab ketiga, dilakukan 

penjelasan tentang metode penelitian. 

Bab keempat berisi penyampaian hasil dan pembahasan yang diperoleh dari 

analisis dan pengolahan data penelitian. Bab yang terakhir adalah bab kelima, 

dalam bab ini mendapatkan kesimpulan berdasarkan dari rumusan masalah tentang 

penelitian ini serta saran untuk penelitian-penelitian lebih lanjut. 
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 BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan maka didapatkan kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil pengumpulan data yang telah dilakukan melalui diskusi, 

observasi dan wawancara tentang proses proses produksi produk drive 

sprocket AM diperoleh jenis kegagalan pada masing-masing proses 

diantaranya adalah pada proses outer circle blanking terdapat jenis kegagalan 

dent, outer diameter +/- dan positioning, pada proses inner circle piercing 

terdapat jenis kegagalan inner diameter +/- dan rust, pada proses hobbing 

terdapat jenis kegagalan TBD +/-, round out +/-, cacat gear dan burr, pada 

proses deburring paper terdapat jenis kegagalan flatness, pada proses 

deburring cutter terdapat jenis kegagalan stratches, pada proses broaching 

terdapat jenis kegagalan cacat broaching, pada proses hand deburring 

terdapat jenis kegagalan jump process, pada proses mounting hole drilling 

terdapat jenis kegagalan missing hole, pada proses mounting hole chamfering 

terdapat jenis kegagalan cacat chamfering, pada proses mounting hole tapping 

terdapat jenis kegagalan PCD +/- dan cacat tapping. 

2. Berdasarkan analisis dengan metode FTA maka didapatkan penyebab dari 

setiap jenis kegagalan proses produksi produk drive sprocket AM yaitu 

sebagai berikut: 
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a. Pada jenis kegagalan dent disebabkan oleh terjadinya benturan dengan 

benda keras lain karena kurang hati-hati. 

b. Pada jenis kegagalan outer diameter +/- disebabkan karena tidak sesuai 

SOP, atau penyebab kedua adalah posisi blanking tool kurang tepat 

karena tidak memeriksa posisi blanking tool sebelum memproses, atau 

penyebab ketiga adalah setting mesin salah karena kurang teliti. 

c. Pada jenis kegagalan positioning disebabkan karena tidak sesuai SOP 

atau penyebab kedua adalah posisi antara pelat dengan dies tidak diukur 

terlebih dahulu. 

d. Pada jenis kegagalan inner diameter +/- disebabkan karena tidak sesuai 

SOP, atau penyebab kedua adalah posisi piercing tool kurang tepat 

karena tidak memeriksa posisi piercing tool sebelum memproses, atau 

penyebab ketiga adalah setting mesin salah karena kurang teliti. 

e. Pada jenis kegagalan rust disebabkan oleh material yang digunakan 

berkarat karena kurang selektif dalam pemilihan bahan baku. 

f. Pada jenis kegagalan TBD +/- disebabkan karena tidak sesuai SOP, atau 

penyebab kedua adalah table mesin error karena tidak diperiksa secara 

berkala, atau penyebab ketiga  adalah baut pengunci material kendur 

karena tidak memeriksa kekuatan  pengunci, atau penyebab keempat 

adalah kesalahan penanganan micrometer  selama pemeriksaan, 

penyebabnya karena tidak memeriksa hasil yang  ditunjukkan 

micrometer dengan baik karena kurang teliti, atau penyebab  kelima 

adalah tombol origin tertekan karena kurang hati-hati, atau penyebab  

keenam adalah pengaturan zero setting pada micrometer tidak 
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dilakukan secara berkala karena kurang teliti, atau penyebab ketujuh 

adalah pemeriksaan rantai terhadap produk tidak dilaksanakan karena 

kurang teliti. 

g. Pada jenis kegagalan round out +/- disebabkan karena kontrol yang 

rendah dari leader, atau penyebab kedua adalah titik tengah kurang 

tepat pada saat memproses karena kurang teliti, atau penyebab ketiga 

adalah inner over specification, penyebabnya karena setting mesin 

salah karena kurang teliti, atau penyebab keempat adalah pemeriksaan 

rantai terhadap produk tidak dilaksanakan karena kurang teliti. 

h. Pada jenis kegagalan cacat gear disebabkan karena tidak sesuai SOP, 

atau penyebab kedua adalah terjadinya benturan dengan benda keras 

lain karena kurang hati-hati, atau penyebab ketiga adalah baut pengunci 

material kendur karena tidak memeriksa kekuatan pengunci. 

i. Pada jenis kegagalan burr disebabkan oleh gear hobbing tumpul karena 

tidak memeriksa pergantian gear hobbing secara berkala atau penyebab 

kedua adalah kesalahan posisi gear hobbing karena kurang teliti. 

j. Pada jenis kegagalan flatness disebabkan oleh terdapat sisa potongan 

yang menempel karena tidak dibersihkan sebelum memproses atau 

penyebab kedua adalah terjadinya benturan dengan benda keras lain. 

k. Pada jenis kegagalan stratches disebabkan karena terlalu kuat ketika 

menekan produk pada mesin baritori cutter dan penyebab kedua adalah 

produk tergores benda tajam lain karena kurang hati-hati. 

l. Pada jenis kegagalan cacat broaching disebabkan karena tidak sesuai 

SOP, atau penyebab kedua adalah broach tool miring karena kurang 
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teliti, atau penyebab ketiga adalah broach tool tumpul karena tidak 

memeriksa pergantian broach tool secara berkala. 

m. Pada jenis kegagalan jump process disebabkan karena tidak sesuai SOP 

dan penyebab kedua adalah proses terlewati karena kurang teliti. 

n. Pada jenis kegagalan missing hole disebabkan karena tidak sesuai SOP, 

atau penyebab kedua adalah drill tool miring karena kurang teliti, atau 

penyebab ketiga adalah drill tool tumpul karena tidak memeriksa 

pergantian drill tool secara berkala. 

o. Pada jenis kegagalan cacat chamfer disebabkan oleh 

counterbore/countersink tumpul karena tidak memeriksa pergantian 

counterbore/countersink secara berkala atau penyebab kedua adalah 

chamfering salah arah karena kurang teliti. 

p. Pada jenis kegagalan PCD +/- disebabkan karena tidak sesuai SOP, atau 

penyebab kedua adalah tapping tool tumpul karena tidak memeriksa 

pergantian tapping tool secara berkala, atau penyebab ketiga adalah 

tapping tool miring karena kurang teliti, atau penyebab keempat adalah 

setting mesin salah karena kurang teliti. 

q. Pada jenis kegagalan cacat tapping disebabkan oleh karena tidak sesuai 

SOP, atau penyebab kedua adalah tapping tool tumpul karena tidak 

memeriksa pergantian tapping tool secara berkala, atau penyebab ketiga 

adalah tapping tool miring karena kurang teliti, atau penyebab keempat 

adalah terjadi benturan dengan benda keras lain karena kurang hati-hati. 

3. Berdasarkan hasil pengolahan data dalam menghitung nilai GRPN dengan 

metode GFMEA maka didapatkan 3 prioritas jenis kegagalan potensial pada 
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produk drive sprocket AM, yaitu jenis kegagalan round out +/-, TBD +/- dan 

cacat gear dengan nilai GRPN sebesar 0,358; 0,368; 0,462. 

4. Adapun usulan tindakan perbaikan yang diberikan pada 3 prioritas jenis 

kegagalan potensial pada produk drive sprocket AM dengan five-M checklist, 

yaitu sebagai berikut: 

a. Pada jenis kegagalan round out +/- diberikan usulan tindakan perbaikan 

yaitu dengan memberikan cara membaca dan penggunaan dial gauge 

dengan baik, menginstruksikan kepada leader untuk selalu mengontrol 

setiap proses agar sesuai SOP, memberikan arahan dan mengatur titik 

tengah dengan tepat sebelum proses dimulai, memproses inner sesuai 

spesifikasi dan memberikan reject terhadap material yang over 

specification, melakukan pengecekan dan perawatan mesin secara 

berkala, membuat lembar periksa mesin, mengadakan pelatihan setting 

mesin secara berkala, Sosialisasi kembali kepada seluruh operator 

hobbing dan leader tentang inspeksi rantai, menyediakan rantai di 

setiap mesin, melakukan pemeriksaan rantai terhadap produk sebelum 

memproses, menekankan kembali dan memberikan sikap tegas untuk 

melakukan proses produksi sesuai SOP, memberikan APD yang 

dibutuhkan untuk meredam suara bising, memberikan ventilasi ruangan 

seperti memasang kipas angin atau exhaust fan, serta membersihkan 

lantai ketika diluar jam produksi. 

b. Pada jenis kegagalan TBD +/- diberikan usulan tindakan perbaikan 

yaitu dengan sosialisasi kepada operator hobbing dan leader tentang 

prosedur cara pengaturan zero setting pada micrometer dan inspeksi 
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rantai, menetapkan work instruction dalam menerapkan pengaturan 

zero setting pada micrometer untuk shift awal yang dilengkapi dengan 

lembar periksa setiap hari, tombol origin dihilangkan, melakukan 

pemeriksaan dan memastikan jika baut pengunci material sudah kuat 

sebelum memproses, memeriksa dan mengisi oli pelumas table mesin 

secara berkala, mengadakan pelatihan setting mesin secara berkala, 

menyediakan rantai di setiap mesin, melakukan pemeriksaan rantai 

terhadap produk sebelum memproses, menekankan kembali dan 

memberikan sikap tegas untuk melakukan proses produksi sesuai SOP, 

memberikan memberikan APD yang dibutuhkan untuk meredam suara 

bising, memberikan ventilasi ruangan seperti memasang kipas angin 

atau exhaust fan, serta membersihkan lantai ketika diluar jam produksi. 

c. Pada jenis kegagalan cacat gear diberikan usulan tindakan perbaikan 

yaitu dengan memberikan sanksi yang tegas kepada operator yang 

menjatuhkan produk dan memberikan pengawasan ketat agar lebih 

fokus dan hati-hati ketika proses produksi, meningkatkan kesadaran 

untuk menjaga produk agar tidak terbentur dengan benda keras lain dan 

meletakkan produk pada tempat yang disediakan sesuai SOP, 

melakukan pembersihan dengan cara shot blasting, pemberian lapisan 

logam (plating) yang bertujuan untuk surface treatment, melakukan 

pemeriksaan dan memastikan jika baut pengunci material sudah kuat 

sebelum memproses, memeriksa dan merawat mesin secara berkala, 

memberikan pelumas sebelum memproses, memberikan pelatihan 

setting mesin secara berkala, sosialisasi kembali kepada seluruh 
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operator hobbing dan leader tentang inspeksi rantai, menyediakan 

rantai di setiap mesin, melakukan pemeriksaan rantai terhadap produk 

sebelum memproses, menekankan kembali dan memberikan sikap tegas 

untuk melakukan proses produksi sesuai SOP, memberikan APD yang 

dibutuhkan untuk meredam suara bising, memberikan ventilasi ruangan 

seperti memasang kipas angin atau exhaust fan, serta membersihkan 

lantai ketika diluar jam produksi. 

 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan maka didapatkan saran sebagai 

berikut: 

1. Peneliti selanjutnya dapat mengembangkan penelitian ini pada proses 

carburizing, blackening, marking dan packing seperti pada Gambar 4.1 yang 

bertujuan untuk mengurangi potensi kegagalan sehingga dapat meningkatkan 

kualitas produk drive sprocket AM.  

2. Perusahaan dapat mempertimbangkan usulan tindakan perbaikan yang 

terdapat dalam penelitian ini supaya dapat mengurangi terjadinya kegagalan 

pada proses produksi produk drive sprocket AM. 

3. Perusahaan dapat membentuk tim FMEA untuk mengidentifikasi sebab 

akibat kegagalan dan pemecahan masalah dari kegagalan yang terjadi pada 

setiap produk. 

4. Perusahaan dapat membuat dokumen pengendalian kualitas berdasarkan hasil 

identifikasi dalam penelitian ini yaitu jenis kegagalan, definisi dari masing-
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masing jenis kegagalan, sebab akibat kegagalan serta tindakan perbaikan 

untuk pemecahan masalah. 
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