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KATA PENGANTAR REDAKSI 

 

MITI SAINS Jurnal Teknologi dan Manajemen merupakan sebuah prasarana 

yang diharapkan  dapat memberikan informasi yang pragmatis mutakhir melalui kajian 

ilmiah yang umumnya bersifat terapan teknis ilmiah kepada masyarakat mengenai 

perkembanganTeknologi dan Manajemen.Terbitnya jurnal ini akan dapat memperkaya 

wawasan pengetahuan terutama bagaimana proses pengambilan keputusan yang bersifat 

sistematis dan sistemik yang terkait dari berbagai perspektif sehingga dapat membantu 

kita untuk mengaplikasikannya ke dalam praktek kehidupan sehari hari agar mampu 

bekerja secara produktif. 

Sejalan dengan Visi LPK Miti yaitu kelak diharapkan dapat menjadi Lembaga 

Konsultan, Penelitian dan Pelatihan sebagai pelopor bagi pembinaan dan pengembangan 

Sumber Daya Manusia di sectorTeknologi dan Manajemen. Maka terbitnya edisi 

Volume 5 Nomor 6 jurnal ilmiah MITI Sains ini ada tiga point yang akan dicapai yaitu; 

Pertama ; jurnal ini diharapkan akan dapat menggugah para Pembina industry untuk 

memanfaatkan hasil kajian jurnal ini dalam meningkatkan kinerja para binaannya; 

kedua, para pelaku bisnis industry diharapkan dapat memetik manfaat dari jurnal ini 

untuk peningkatan kinerja dan pengembangan usahanya; ketiga, para pengamat dan 

ilmuan diharapkan dapat memanfaatkan sebagai wadah mengembangkan kreatifitas dan 

inovasi pengembagan konsep pengambilan keputusan tentang efektifitas dan efisiensi 

penyelenggaraan usaha di sektor industri. 

Diharapkan kesinambungan penerbitan jurnal ini akan sangat tergantung banyak 

pada sumbangan pemikiran dan tulisan dari rekan rekan dosen dan penulis lainnya 

selaku pengamat dan ilmuan serta sumbangan moril dan materil dari pihak pihak yang 

terkait yang merasa bahwa jurnal ini akan dapat membantu tugas hariannya. Atas doa 

restu dan partisipasi yang telah diberikan kami ucapkan terima kasih. 

Selanjutnya Dewan Redaksi MITI Sains Jurnal Teknologi dan Manajemen 

sangat mengharapkan kritik dan saran membangun dari semua pihak yang bukan hanya 

pada saat ini namun untuk selanjutnya demi kesempurnaan jurnal ini sesuai harapan kita 

semua di masa akan datang. 
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PENERAPAN METODE FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS UNTUK 

MENGIDENTIFIKASI KEGAGALAN PADA PROSES PRODUKSI GASKETED 

BOLTED FLANGED PIPE JOINTS Di PT.XYZ 

 

Dewi Auditiya Marizka, ST, MT,  

Wilda Sukmawati, ST, MT 

Dosen Politeknik STMI-Kementerian Perindustrian RI 

 

Abstrak  

 

PT XYZ merupakan perusahaan yang memproduksi Gasket. Selain PT XYZ banyak 

perusahaan sejenis yang memproduksi Gasket. Untuk itu perusahaan ini senantiasa harus 

mempertahankan kualitas kWh yang dihasilkan. Salah satu cara yang digunakan adalah 

dengan menggunakan FMEA (Failure Mode and Effect Analisys). Permasalahan yang sering 

terjadi adalah banyaknya komponen cacat pada bagian manufacturing. Dengan metode 

FMEA dapat mencari penyebab dominan munculnya kegagalan selama proses produksi. 

Komponen yang diteliti adalah Gasketed Bolted Flanged Pipe Joints dan Gasketed Non 

Bolted Flanged Pipe Joints Alat yang digunakan untuk mengetahui akar permasalahan adalah 

diagram Pareto digunakan untuk mencari permasalahan yang paling penting untuk segera 

diselesaikan. Peta kendali p digunakan untuk bagian yang ditolak satu atau lebih karakteristik 

mutu yang tidak memenuhi spesifikasi dan kapabilitas proses.Potensial failure mode untuk 

setiap komponen yaitu lubang bagian kiri dan kanan mainframe tidak aus, dan harus rata 

dicat dan tidak karat, Gasketed Bolted Flanged Pipe Joints harus rata sesuai cetakan dan 

tidak baret, Gasketed Non Bolted Flanged Pipe Joints harus rata sesuai cetakan dan tidak 

buring,  failure effect mainframe tidak dapat dipasang paku rivet dan rotor tidak berputar 

dengan sempurna Gasketed Bolted Flanged Pipe Joints kumparan magnet tidak berputar 

dengan sempurna, Gasketed Non Bolted Flanged Pipe Joints kumparan magnet tidak berputar 

dengan sempurna. Nilai severity mainframe 8 dan 5, Gasketed Bolted Flanged Pipe Joints 

dan Gasketed Non Bolted Flanged Pipe Joints nilai severitynya 8. Nilai occurance untuk 

masing-masing komponen sama yaitu 10, mengidentifikasi pengendalian proses maksudnya 

mengidentifikasi kontrol yang dapat mencegah terjadinya penyebab kegagalan dan 

menentukan nilai detection, nilai detection untuk setiap potensial failure mode sama kecuali 

mainframe karat nilai detectionnya 6. Jenis cacat untuk mainframe adalah buring, aus dan 

karat, Gasketed Bolted Flanged Pipe Joints adalah buring, tidak rata, baret dan bengkok 

Gasketed Non Bolted Flanged Pipe Joints buring, baret, bengkok dan tidak rata. Potensial 

failure mode untuk mainframe lubang bagian kiri dan kanan dari mainframe tidak boleh 

kebesaran dan harus rata dicat tidak boleh karat, Gasketed Bolted Flanged Pipe Joints hasil 

cetakan harus rata sesuai cetakan dan tidak boleh baret, Gasketed Non Bolted Flanged Pipe 

Joints hasil cetakan harus rata sesuai cetakan dan tidak buring. Nilai RPN (Risk Priority 

Number) tertinggi untuk masing-masing komponen adalah 640. 

 

Kata kunci : Failure Mode and Effect Analisys, Bolted Flanged Pipe Joints, Gasketed Non 

Bolted Flanged Pipe Joints, Risk Priority Number 

 

Latar Belakang 

Kualitas memiliki peran penting di dalam 

kriteria sebuah produk. Kualitas suatu 

produk merupakan salah satu faktor yang 

penting dalam bisnis. Kualitas berkaitan 

erat dengan perhatian sekaligus minat dari 

para konsumen terhadap produk yang 

diciptakan. Konsumen menyukai produk 

dengan harga terjangkau apalagi ditambah 

dengan kualitas produk yang baik. 

Kepuasan pelanggan merupakan suatu 

kunci bagi suatu perusahaan. Dengan 
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terpuaskannya kebutuhan pelanggan, maka 

diharapkan pelanggan akan setia terhadap 

produk tersebut. Pelanggan akan puas, jika 

produk yang dibelinya berkualitas baik. 

Oleh karena itu perusahaan perlu 

memperhatikan kualitas dari produk yang 

dihasilkan mengingat persaingan yang 

semakin ketat. PT XYZ merupakan 

perusahaan manufaktur yang memproduksi 

dua jenis Gasket yaitu Bolted Flanged 

Pipe Joints dan Non Bolted Flanged Pipe 

Joints. Dalam penelitian ini yang diteliti 

adalah  kerusakan yang sering terjadi pada 

komponen bagian manufacturingberupa 

buring, tidak rata dan kerusakan lainnya, 

yang mengakibatkan komponen tersebut 

tidak dapat dipakai. 

 FMEA (Failure Mode and Effect 

Analysis ) merupakan suatu metode yang 

berfungsi untuk menunjukkan masalah 

(failure mode) yang mungkin timbul pada 

suatu sistem yang dapat menyebabkan 

sistem tersebut tidak mampu menghasilkan 

output yang diinginkan dan kemudian 

menetapkan tindakan penanggulangan 

sebelum masalah itu terjadi. Dengan 

demikian     masalah-masalah pada proses 

produksi yang mempengaruhi kualitas 

produk dapat dikurangi dan akhirnya di 

eliminasi. 

  

Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini adalah: 

1. mengetahui jenis cacat yang paling 

banyak terjadi dan menjadi prioritas 

dalam melakukan analisa potensial 

failure mode berdasarkan diagram 

Pareto. 

2. mengetahui potensial failure mode 

untuk setiap proses pembuatan 

komponen Bolted Flanged Pipe Joints 

dan Gasketed Non Bolted Flanged 

Pipe Joints mengetahui nilai RPN 

sehingga dapat diketahui nilai yang 

paling tinggi dan membuat rencana 

perbaikan.  

3. mengetahui penurunan prosentase nilai 

cacat untuk masing-masing komponen. 

 

Tinjauan Pustaka  

Pengertian Kualitas 

Pengertian kualitas memiliki makna yang 

berbeda bagi setiap orang tergantung dari 

konteksnya. Berbagai pengertian kualitas 

menurut para ahli dalam buku Ariani 

(2005) antara lain: menurut Juran (1962), 

“Kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan 

atau manfaatnya”. Menurut Feigenbaum 

(1991), “Kualitas merupakan keseluruhan 

karakteristik produk dan jasa yang 

meliputi marketing, engineering, 

manufacture, dan maintenance, dimana 

produk dan jasa tersebut dalam 

pemakaiannya sesuai dengan kebutuhan 

dan harapan pelanggan”. Menurut Elliot 

(1993), ”Kualitas adalah sesuatu yang 

berbeda untuk orang yang berbeda dan 

tergantung pada waktu dan tempat, atau 

dikatakan sesuai tujuan”. 

Peta Kendali 

Menurut Purnomo (2004), peta kontrol 

merupakan alat untuk mengawasi kualitas 

dengan mudah untuk menentukan 

keputusan apa yang harus diambil jika 

terjadi produk menyimpang. Peta kontrol 

ditentukan juga untuk membuat batas-

batas dimana hasil produksi menyimpang 

dari mutu yang diinginkan. Selain 

penyimpangan kualitas, juga banyak 

variasi suatu produk yang perlu diawasi. 

Jika variasi kecil, maka produk yang 

dibuat nampak tidak ada perbedaan atau 

serupa. Makin besar variasi tentunya 

produk kurang baik. 

 

 

Pembahasan 

Proses pembuatan gasket terdiri dari dua 

proses utama, yaitu : 

1. Pre-assembly 

Pada proses ini dimulai dengan 

penerimaan material bahan baku dari 

gudang yang berupa gulungan lembaran 

metal (metal coil). Pada tahap ini aktivitas 

yang terjadi adalah : 

· Proses plate bead A dan Plate bead B 

Proses yang terjadi adalah blanking 

(pemotongan lembaran plat menjadi 

bentuk gasket), beading (membuat lekukan 

dipermukaan potongan plat hasil 
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blanking), setting (proses penyempurnaan 

hasil beading dan pemberian tanda lot 

number), inspection untuk memastikan 

seluruh proses telah dilakukan dengan 

benar dan untuk mencegah defect yang 

terjadi untuk diteruskan ke proses 

berikutnya. 

· Proses Plate inner 

Proses yang terjadi adalah blanking, 

drawing (proses menekuk 900 pada plat 

hasil blanking dibagian pinggir), curling 

(proses menekuk hasil proses drawing), 

flattening (proses meratakan 

keseluruhanplate setelah proses blanking, 

curling, drawing), inspection untuk 

memastikan seluruh proses telah dilakukan 

dengan benar dan untuk mencegah defect 

yang terjadi untuk diteruskan ke proses 

berikutnya. 

Dari proses pre assembly diatas akan 

menghasilkan produk yang dinamakan 

part gasket yang kemudian dikumpulkan 

di area penyimpanan part gasket sebelum 

dirakit di proses final assembly. 

2. Final Assembly 

Dalam proses final assembly, part-part 

gasket yang dihasilkan oleh proses 

ebelsumnya (pre assembly) dirakit menjadi 

produk gasket. Dalam proses final 

assembly terdapat beberapa proses, antara 

lain : 

· Assembling & M. Clinching : 

Menggabungkan plate A, plate inner, plate 

B dan merekatkan dengan membuat 

lekukan lubang di beberapa bagian. 

· Primer printing : Memberi cairan 

perekat pada bagian tertentu pada gasket 

yang berfungsi untuk mencegah kebocoran 

pada pemasangan di engine nantinya. 

· Drying : Proses mengeringkan hasil 

primer printing. 

· Final Inspection & Packing : untuk 

memastikan seluruh proses telah dilakukan 

dengan benar dan untuk memastikan 

produk yang dihasilkan berkualitas dan 

tidak cacat yang kemudian di packing. 

Dalam pengawasan mutu yang 

dilakukan oleh PT XYZ pada bagian 

produksi dari bagian manufacturing 

(mesin Press) hasil produksinya selalu 

diperiksa dengan menggunakan sampling. 

Pemeriksaan tersebut dilakukan pada 

masing–masing bagian. Komponen 

tersebut diperiksa berdasarkan pada 

standar yang telah ditentukan, yang 

kemudian akan dianalisa dan hasilnya 

dapat dijadikan sumber untuk melakukan 

perbaikan untuk selanjutnya. 

Diagram Pareto 

Diagram Pareto dilakukan untuk 

mengidentifikasi atau menyeleksi masalah 

utama (jenis cacat) yang terjadi pada 

masing–masing komponen untuk produk 

gasket. 

 
Gambar 1. Diagram Pareto jenis cacat komponen 

Bolted Flanged Pipe Joints  

bulan Mei–Oktober  2016 

Sumber : hasil pengolahan data 

 Berdasarkan gambar 1 diatas dapat 

diketahui jenis cacat yang paling banyak 

terjadi untuk komponen Bolted Flanged 

Pipe Joints yaitu tidak rata 35,25%, baret 

27,898%, bengkok 24,788 %, dan buring 

12,064 % selama bulan Mei–Oktober  

2016.  

 

 
Gambar 1. Diagram Pareto jenis cacat komponen 

Non-Bolted Flanged Pipe Joints  

bulan Mei–Oktober  2016 

 Berdasarkan gambar diatas dapat 

diketahui jenis cacat untuk komponen Non 
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Bolted Flanged Pipe Joints yaitu tidak rata 

sebanyak 47 % dan buring 22 %, bengkok 

15 %, dan baret 16 % selama bulan 

Januari–Juni 2008.  Dari ke-4 jenis cacat 

diatas hanya 2 jenis cacat yang akan 

diidentifikasi karena ke-2 jenis cacat ini 

merupakan cacat yang paling banyak 

terjadi dan sangat berpengaruh untuk 

proses berikutnya, yaitu tidak rata dan 

buring. 

Peta Kendali P 

Komponen yang banyak menghasilkan 

cacat adalah Bolted Flanged Pipe Joints 

dan Non Bolted Flanged Pipe Joints. Jenis 

cacat yang dihasilkan dari dua komponen 

tersebut adalah buring yang disebabkan 

adanya sisa–sisa dari proses pressing dan 

tidak rata,baret dan bengkok. Dengan data 

tersebut maka peta kendali yang digunakan 

adalah peta kendali p. 

Berdasarkan pada gambar peta kendali 

p untuk komponen Bolted Flanged Pipe 

Joints dan Non- Bolted Flanged Pipe 

Joints yang telah direvisi untuk yang ke-2 

data tidak ada yang keluar dari batas 

kendali atas (UCL) ini menunjukan proses 

dianggap terkendali 

Kapabilitas Proses 

Kapabiltas proses menunjukan rentang 

suatu variasi suatu proses atau suatu 

besaran yang menunjukan kemampuan 

dari suatu peralatan produksi untuk 

menghasilkan produk yang sesuai dengan 

spesifikasi. Pengukuran kemampuan 

proses dilakukan setelah proses dianggap 

sudah terkendali, dengan kata lain variasi 

yang terjadi hanya disebabkan oleh faktor-

faktor alamiah saja. Kemampuan proses 

menunjukan sampai seberapa jauh suatu 

proses mampu memenuhi spesifikasi yang 

diinginkan. Perhitungan Cpk Non Bolted 

Flanged Pipe Joints dan  Bolted Flanged 

Pipe Joints berdasarkan data yang telah 

direvisi bernilai Cpk 0,113. Berdasarkan 

dari nilai klasifikasi produk berdasarkan 

Cp maka nilai kapabilitas prosesnnya 

rendah. 

Identifikasi Potensial Failure Mode  

Karakteristik produk Potensial 

kegagalan 

1.Hasil cetakan Bolted Flanged Pipe Joints 

harus rata sesuai cetakan. Tidak 

menghasilkan kumparan pada magnet 

gulungan vole coil winding, vole pole 

assembly dengan sempurna dan tidak 

menghasilkan arus untuk pemutar rotor 

dengan sempurna. (Bolted Flanged Pipe 

Joints tidak rata). 

2.Current Bolted Flanged Pipe Joints tidak 

boleh baret. Tidak menghasilkan 

kumparan pada magnet gulungan vole coil 

winding, vole pole assembly dengan 

sempurna, dan tidak menghasilkan arus 

untuk pemutar rotor dengan sempurna. 

(Bolted Flanged Pipe Joints). 

3.Hasil cetakan Non Bolted Flanged Pipe 

Joints harus rata sesuai cetakan .  Tidak 

menghasilkan kumparan pada magnet 

gulungan vole coil winding, vole pole 

assembly dengan sempurna dan tidak 

menghasilkan arus untuk pemutar rotor 

dengan sempurna. (Non Bolted Flanged 

Pipe Joints). 

4.Hasil cetakan Non Bolted Flanged Pipe 

Joints buring. Tidak menghasilkan 

kumparan pada magnet gulungan vole coil 

winding, vole pole assembly dengan 

sempurna dan tidak menghasilkan arus 

untuk pemutar rotor dengan sempurna. 

Identifikasi Failure Effect 

Failure effect adalah efek-efek dari 

kegagalan yang dapat berpengaruh 

terhadap proses berikutnya atau pelanggan. 

Dengan mengidentifikasi failure effect 

maka dapat diketahui efek dari setiap 

kegagalan proses. 

Karakteristik produk Efek kegagalan 

1.Hasil cetakan Bolted Flanged Pipe Joints 

harus rata sesuai cetakan. Current shunt t 

1,0 tidak dapat dipakai pada bagian sub 

assembly 1 pada proses current shunt assy. 

Jika ada salah satu dari current shunt cacat 

maka hasil dari rangkainnya tidak presisi 

sehingga menimbulkan kumparan magnet 

tidak  berputar dengan sempurna. 

Komponen  banyak yang dibuang/tidak 

dapat dipakai.  Produk yang cacat 100% 

harus dibuang. 

2.Bolted Flanged Pipe Joints tidak boleh 

baret. Jika komponen baret maka tidak 
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dapat digunakan karena permukaan current 

shunt tidak presisi sehingga kumparan 

magnet tidak berputar dengan sempurna. 

Komponen tidak dapat diperbaiki dan 

dibuang. Produk yang cacat 100% harus 

dibuang. 

3Hasil cetakan Non Bolted Flanged Pipe 

Joints harus rata sesuai cetakan. Non 

Bolted Flanged Pipe Joints tidak dapat 

dipakai pada bagian sub assembly. Jika 

ada salah satu dari gasket  permukaan 

tidak rata maka hasil dari rangkainnya 

tidak presisi sehingga menimbulkan 

kumparan magnet tidak  berputar dengan 

sempurna. Komponen banyak yang 

dibuang/ tidak dapat dipakai.  Produk yang 

cacat 100% harus dibuang. 

4.Non Bolted Flanged Pipe Joints buring. 

Rotor tidak berputar dengan sempurna 

karena rangkain tidak presisi. Komponen 

tidak dapat diperbaiki. Produk yang cacat 

100% harus dibuang. 

Menentukan nilai severity 

 Nilai severity ditentukan setelah 

mengidentifikasi failure effect untuk setiap 

proses. Nilai severity sangat penting yaitu 

untuk mengetahui efek potensial dari 

setiap jenis kegagalan. 

Adapun penilai severity untuk masing-

masing potensial failure mode adalah 

sebagai berikut: 

 Hasil cetakan Bolted Flanged Pipe 

Joints harus rata sesuai cetakan nilai 

severity adalah 8 karena produk yang 

cacat 100% harus dibuang. 

 Bolted Flanged Pipe Joints tidak boleh 

baret nilai severity adalah 8 karena 

produk yang cacat 100% harus 

dibuang.  

 Hasil cetakan Non Bolted Flanged Pipe 

Joints harus rata sesuai cetakan nilai 

severity adalah 8 karena produk yang 

cacat 100% harus dibuang. 

 Non Bolted Flanged Pipe Joints buring 

nilai severity adalah 8 karena produk 

yang cacat 100% harus dibuang. 

Identifikasi Penyebab-penyebab dari 

Kegagalan  
Untuk komponen Bolted Flanged Pipe 

Joints kegagalan yang dijelaskan hanya 

untuk jenis kegagalan tidak rata dan baret. 

Untuk komponen Non Bolted Flanged 

Pipe Joints jenis kegagalan yang 

dijelaskan yaitu tidak rata dan buring.  

Faktor yang menjadi penyebab 

permasalahan dari Bolted Flanged Pipe 

Joints tidak rata meliputi faktor 

lingkungan, manusia, metode, dan mesin. 

Akar permasalahan untuk faktor yaitu: 

 Lingkungan akar permasalahannya 

suara mesin sangat keras. 

 Manusia akar permasalahannya tidak 

menggrinding cetakan dan jumlah 

pesanan banyak. 

 Metode akar permasalahannya 

pemeliharaan cetakan tidak teratur. 

 Mesin akar permasalahannya adalah 

tidak memperhatikan auto counter. 

Faktor yang menjadi penyebab 

permasalahan dari Bolted Flanged Pipe 

Joints baret meliputi faktor lingkungan, 

manusia, metode, dan mesin. Adapun akar 

permasalahan untuk setiap faktor adalah: 

 Lingkungan akar permasalahannya 

adalah suara mesin sangat keras. 

 Manusia akar permasalahannya adalah 

operator tidak membersihkan cetakan 

dan jumlah pesanan banyak. 

 Metode akar permasalahannya adalah 

pemeliharaan cetakan tidak teratur. 

 Mesin akar permasalahannya adalah 

banyak sisa pada cetakan dan tidak 

dibersihkan. 

Dari hasil identifikasi masalah dengan 

menggunakan diagram sebab-akibat untuk 

mengetahui faktor-faktor yang menjadi 

penyebab Non Bolted Flanged Pipe Joints 

tidak rata dapat diketahui akar 

permasalahan untuk setiap faktor yaitu: 

 Lingkungan akar permasalahannya 

adalah suara mesin. 

 Manusia akar permasalahannya adalah 

jumlah produksi banyak dan tidak 

memperhatikan auto counter. 

 Metode akar permasalahan adalah 

pemeliharaan cetakan tidak teratur. 

 Mesin akar permasalahannya tidak 

memperhatikan auto counter. 
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Faktor yang menjadi penyebab 

permasalahan dari Non Bolted Flanged 

Pipe Joints buring yaitu lingkungan, 

manusia, metode, dan mesin. Adapun akar 

permasalahan untuk setiap faktor : 

 Lingkungan akar permasalahannya 

yaitu suara mesin sangat keras.  

 Manusia akar permasalahannya yaitu 

jumlah produksi banyak. 

 Metode akar permasalahannya yaitu 

pemeliharaan.  

 Mesin akar permasalahannya yaitu 

tidak memperhatikan auto counter. 

Menentukan nilai occurance 

Nilai occurrence berupa angka 1 sampai 

10, dimana 1 menunjukkan tingkat 

kejadian rendah atau tidak sering, dan 10 

menunjukkan tingkat kejadian sering. 

Tabel 1. Penilaian Occurrence Setiap 

Potensial Failure Mode 
N

o 

Potensial failure 

mode 

Cpk Occurance 

1. Hasil cetakan Bolted 

Flanged Pipe Joints 

harus rata sesuai 

cetakan. 

0,113 10 

2. Bolted Flanged Pipe 

Joints tidak boleh 

baret. 

0,113 10 

3. Hasil cetakan Non 

Bolted Flanged Pipe 

Joints harus rata 
sesuai cetakan. 

0,113 10 

4. Non Bolted Flanged 

Pipe Joints buring. 

0,113 10 

Menghitung Nilai RPN 

Nilai RPN diperoleh dari hasil 

perkalian dari severity x occurance x 

detection. Angka RPN berkisar dari 1 

sampai 1000, dimana semakin tinggi 

angka RPN, maka proses semakin 

beresiko untuk menghasilkan produk 

dengan spesifikasi yang diinginkan. 

Dari perhitungan RPN diatas diketahui 

nilai RPNnya. Untuk setiap potensial 

failure mode nilai RPNnya sama yaitu 640 

dikarenakan untuk setiap potensial failure 

mode nilai severity dan occurencenya 

sama. Langkah selanjutnya adalah 

membuat rencana perbaikan. 

Rencana Perbaikan 

Pembuatan rencana perbaikan metode 

yang digunakan menggunakan 5W+1H. 

Table 2. Rencana Perbaikan Bolted 

Flanged Pipe Joints Tidak Rata Dengan 

Metode 5W + 1 H 
What  Bolted Flanged Pipe Joints tidak rata 

sehingga tidak dapat dipakai pada bagian 

sub assembly 1 pada proses gasket assy 

Why  Cetakan tidak digrinding/ tidak diganti, 

Jumlah pesanan banyak, Suara mesin 

sangat keras, Pemeliharaan cetakan 

Tidak teratur, Operator lalai 

 

Where Bagian manufacturing 

How  Dilakukan pengantian dan grinding 

cetakan, Memperhatikan kapasitas mesin 

dan kapasitas produksi, Menggunakan 

earplug, Dilakukan pengantian dan 

grinding cetakan, Melakukan 
pengawasan lebih intensif, meningkatkan 

disiplin kerja dan memperhatikan 

petunjuk kerja 

When  18-20 Agustus 2016 

Who  Kepala bagian dan engineering, Bagian 

perencanaan produksi, Bagian produksi 

dan P2K3, Kepala bagian dan operator 

proses. 

 

Table 3. Rencana Perbaikan Bolted 

Flanged Pipe Joints Baret Dengan Metode 

5W + 1 H 
What  Bolted Flanged Pipe Joints baret 

sehingga tidak dapat dipakai pada 

bagian sub assembly 1 pada proses 

gasket assy 

Why  Cetakan tidak dibersihkan , Jumlah 

pesanan banyak, Suara mesin sangat 

keras, Pemeliharaan cetakan tidak 

teratur, Banyak sisa pada cetakan dan 
tidak dibersihkan 

Where Bagian manufacturing 

How  Dilakukan penyemprotan pada cetakan , 

Memperhatikan kapasitas mesin dan 

kapasitas produksi , Menggunakan 

earplug, Dilakukan pengawasan dan 

grinding cetakan, Dilakukan 

penyemprotan pada cetakan 

When  22-23Agustus 2016 

Who  Kepala bagian dan engineering, Bagian 

perencanaan produksi, Bagian produksi 

dan P2K3, Kepala bagian dan operator 

proses. 

Table 4. Rencana Perbaikan Bolted 

Flanged Pipe Joints Tidak Rata Dengan 

Metode 5W + 1 H 
What  Non Bolted Flanged Pipe Joints tidak 

rata sehingga tidak dapat dipakai pada 
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bagian sub assembly 1 pada proses 

gasket assy 

Why  Tidak memperhatikan auto counter, 

Suara mesin sangat keras, Jumlah 

produksi banyak, Tidak memperhatikan 

auto counter, Pemeliharaan cetakan 

Tidak teratur 

Where Bagian manufacturing 

How  Memperhatikan petunjuk kerja, 
Menggunakan earplug, Memperhatikan 

kapasitas mesin dan kapasitas produksi, 

Memperhatikan petunjuk kerja, 

Dilakukan pengawasan dan grinding 

cetakan 

When  25-30 Agustus 2016 

Who  Kepala bagian dan engineering, Bagian 

perencanaan produksi, Bagian produksi 

dan P2K3, Kepala bagian dan operator 

proses. 

Table 5. Rencana Perbaikan Non 

Bolted Flanged Pipe Joints Baret Dengan 

Metode 5W + 1 H 
What  Non Bolted Flanged Pipe Joints baret 

sehingga tidak dapat dipakai pada 

bagian sub assembly 1 pada proses 

gasket assy 

Why  Tidak memperhatikan auto counter, 

Suara mesin sangat keras, Jumlah 

produksi banyak, Tidak memperhatikan 

auto counter, Pemeliharaan cetakan 

Tidak teratur 

Where Bagian manufacturing 

How  Memperhatikan petunjuk kerja, 

Menggunakan earplug, Memperhatikan 

kapasitas mesin dan kapasitas produksi, 

Memperhatikan petunjuk kerja,  
Dilakukan pengawasan dan grinding 

cetakan 

When  28-23Agustus 2016 

Who  Bagian perencanaan produksi, Bagian 

produksi dan P2K3, Kepala bagian dan 

operator proses. 

 

Kesimpulan dan Saran  

Jenis cacat untuk mainframe adalah 

buring, aus dan karat, Gasketed Bolted 

Flanged Pipe Joints adalah buring, tidak 

rata, baret dan bengkok Gasketed Non 

Bolted Flanged Pipe Joints buring, baret, 

bengkok dan tidak rata. Potensial failure 

mode untuk mainframe lubang bagian kiri 

dan kanan dari mainframe tidak boleh 

kebesaran dan harus rata dicat tidak boleh 

karat, Gasketed Bolted Flanged Pipe 

Joints hasil cetakan harus rata sesuai 

cetakan dan tidak boleh baret, Gasketed 

Non Bolted Flanged Pipe Joints hasil 

cetakan harus rata sesuai cetakan dan tidak 

buring. Nilai RPN (Risk Priority Number) 

tertinggi untuk masing-masing komponen 

adalah 640. 

Senantiasa dilakukan pengawasan pada 

setiap proses dan melakukan analisa jika 

terjadi kecacatan untuk mengetahui 

penyebab kecacatan. Sebaiknya operator 

rutin menggrinding cetakan yang tumpul 

supaya tidak mengganggu proses 

produksi, hasilnya tidak cacat dan untuk 

proses painting operator harus 

memperhatikan kondisi tangan supaya 

tidak menempel pada mainframe yang 

telah ditreatment. 

 

Daftar Pustaka  

 

Assauri, Sofyan. 1999. Manajemen 

Produksi dan Operasi. Edisi 

Revisi Fakultas Ekonomi 

Universitas Indonesia.Jakarta 

Besterfield, Dale H dkk.2003. Total 

Quality Management. Pearson 

Prentice Hall.Singapore 

Gazpers, Vincent.1997.Manajemen 

Kualitas Penerapan Konsep-

konsep Dalam Manajemen Bisnis 

Total. Gramedia Pustaka Utama. 

Jakarta 

Gazpers, Vincent.1998.Statistical Process 

Control:Penerapan Teknik-

Teknik Statistik Dalam 

Manajemen Bisnis Total. 
Gramedia Pustaka Utama. Jakarta 

Gazpers, Vincent.2002.Total Quality 

Management. Gramedia Pustaka 

Utama. Jakarta 

Gazspers, Vincent.2003.Metode Analisa 

Untuk Peningkatan Kualitas. 

Gramedia Pustaka Utama. Jakarta 

Grant, Eugene L dan Richards 

Leavenwort. 1998. Pengendalian 

Mutu Statistik Edisi 6 Jilid 1. 

Erlangga. Jakarta 

Ishikawa, Kauro. 1986. Pedoman 

Pengendalian Mutu. Idayus. 

Jakarta 



8 

 

Ishikawa, Kauro.1988. Teknik Penuntun 

Pengendalian Mutu. Mediyatama 

Sarana Perkasa, Jakarta. 

Raharjo,Prismayanto.2009. Aplikasi 

Metode FMEA Untuk 

Mengurangi Terjadinya 

Kegagalan Proses Poduksi 

Celana Panjang F3APW909 

Pada PT.PANCAPRIMA 

EKABROTHERS.STMI.Jakarta 

Sutalaksana,Iftikar Z, dkk.2006. Teknik 

Tata Cara Kerja. Teknik Industri 

ITB,Bandung  

Tjiptono, Fandi, dkk.2001. Total Quality 

Management Edisi Revisi. Andi. 

Yogyakarta 

Wahyu Aryani, Dorotea.1999.Manajemen 

Kualitas.Andi,Yogyakarta 

Winton, don.1999. 8500_CPU: Desktop 

Folder:CPK.DOC.Revisi Date 

01/08/1999 

 


