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7
 BAB II
 KAJIAN PUSTAKA DAN PERUMUSAN HIPOTESIS
 A. Penelitian Terdahulu
 1. Penelitian Pemetaan Fungsi Waktu
 Gareth (2012), melakukan penelitian dari hasil penelitiannya
 diungkapkan dalam salah satu kegiatan proses limbah hijau, diketahui
 adanya pemborosan waktu yaitu pada saat proses penyediaan truk forklift
 mengalami penundaan sebesar 30 menit hal ini terjadi karena truk forklift
 harus melakukan pengisian bahan bakar dan perbaikan dalam proses ini
 diperlukan untuk mengurangi tingkat penundaan waktu dalam kegiatan
 limbah hijau.
 2. Penelitian Metode Sebab-Akibat
 Phuwadol Tangtrongsakol, dan Pradhana Samunyatorn (2013),
 pada dalam penelitianya mengungkapkan bahwa dalam safety food terjadi
 beberapa penyebab yaitu mesin, manusia, metode dan lingkungan
 merupakan penyebab dari terjadinya keracunan makan, dimana manusia
 pelatihan dalam proses produksi, mesin kurang terawat, lingkungan kerja
 yang tidak bersih, dan metode yang digunakan masih belum bagus.
 Roslein Ria dan Novia Sari (2014), pada dalam penelitianya
 mengungkapkan bahwa jenis produk cacat dan faktor yang menyebabkan
 produk cacat. Pada proses produksi produk pully ada tiga jenis kecacatan
 yaitu kropos, hancur, dan retak. Penyebab utama dari tiga jenis cacat ini
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 diakibatkan oleh metode dimana metode yang digunakan masih belum
 baik, kedua manusia. Pekerja terburu-buru dalam melakukan pekerjaannya
 sehingga menghasilkan produk yang tidak konsisten dan salah satunya
 pekerja mengalami kelelahan.
 3. Penelitian Metode FMEA
 Rachmat firdaus, Tedjo Sukmono, dan Ali Akbar melakukan
 penelitian pada industry kecil di sidoarjo dengam metode FMEA untuk
 meminimalkan produk cacat yang diterapkan dalam seluruh proses
 produksinya dimana peneliti mengungkapkan hasil penelitiannya bahwa
 nilai Risk priority number (RPN) tertinggi terjadi pada proses plong,
 proses forming, las argon, las acetyelin, proses cutting, gosok las dan
 perakitan, sedangkan nilai terkecil pada saat proses finishing.
 4. Persamaan dan Perbedaan
 Berdasarkan pebandingan dari kelima penelitian yang telah
 dilakukan oleh penliti sebelumnya terdapat perbedaan pada penelitian
 pertama sampai ke lima, letak persamaan dari kelima penelitian ini adalah
 pada metode yang digunakan yaitu masing-masing peneliti menggunakan
 metode sebab akibat, pemetaan fungsi waktu dan metode FMEA,
 sedangkan perbedaan dalam penelitian ini terletak pada objek
 penelitiannya.
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 B. Kajian Teori
 1. Pengertian Proses Produksi
 Pada beberapa perusahaaan proses produksi akan lebih banyak
 menentukan kualitas produk akhir. Artinya di dalam perusahaan ini
 meskipun bahan baku yang digunakan untuk keperluan proses produksi
 bukan bahan baku dengan kualitas prima, namun apabila proses produksi
 diselenggarakan dengan sebaik-baiknya maka dapat diperoleh produk
 dengan kualitas yang baik pula.
 Pengertian proses produksi adalah suatu cara atau metode maupun
 teknik bagaimana kegiatan penciptaan faedah baru atau penambahan
 faedah tersebut dilaksanakan, oleh karena itu proses produksi merupakan
 salah satu kunci sukses untuk mencapai tingkat kualitas produk dengan
 adanya nilai tambah pada produk tersebut yang bisa memberikan nilai
 lebih pada perusahaan. (Agus Ahyari : 2002).
 Proses produksi adalah suatu kegiatan dengan melibatkan tenaga
 manusia, bahan serta peralatan untuk menghasilkan produk yang berguna.
 Produk yang dihasilkan dapat berupa benda atau tangible material, seperti
 mobil, pakaian, radio, lukisan, dll. Tapi juga bisa berupa jasa seperti
 informasi, pelayanan, programmer komputer, jasa dokter, dll. Dari definisi
 di atas dapat dilihat bahwa proses produksi pada hakikatnya adalah proses
 pengubaan (transformasi) dari bahan atau kompenen (input) menjadi
 produk lain yang mempunyai nilai lebih tinggi atau dalam proses terjadi
 penambahan nilai. (Zulian Yamit : 2003).
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 Dari pengertian diatas dapat disimpulkan bahwa proses produksi
 merupakan kegiatan yang dilakukan oleh manusia untuk mengubah bahan
 baku menjadi produk jadi yang dapat memberikan faedah atau nilai
 tambah dengan melakukan beberap teknik atau metode yang digunakan
 untuk mencapainya.
 2. Strategi Proses
 Perusahaan untuk mencapai target produksi yang maksimal tentunya
 perlu melakukan strategi dalam proses produksi oleh karena itu disini
 strategi proses merupakan indikator yang penting bagi perusahaan yang
 harus dilakukan oleh perusahan untuk memperoleh produk yang
 berkualitas dengan menerapkan strategi proses.
 a. Pengertian Strategi Proses.
 Strategi proses merupakan sebuah pendekatan dari organisasi
 untuk mengubah sumberdaya menjadi barang dan jasa. Tujuannya
 adalah untuk menciptakan sebuah proses yang bisa menghasilkan
 produk yang memenuhi keingingan pelanggan yang sesuai dengan
 biaya dan batasan manajerialnya, proses yang dipilih akan memiliki
 efek jangka panjang pada efisiensi dan fleksibelitas dari produksi selain
 juga biaya dan mutu dari barang yang dihasilkan (Haizer dan Render:
 2009).
 Perusahaan Pastinya menggunakan Strategi proses dalam proses
 produksi yang digunakan suatu perusahaan untuk menjalankan
 produksinya. Proses produksi sendiri merupakan suatu kegiatan dengan
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 melibatkan tenaga manusia, bahan, serta peralatan untuk menghasilkan
 produk yang berguna(Zulian Yamit, 2003). Produk yang dihasilkan
 dapat berupa benda ataupun jasa tergantung dalam bidang apa
 perusahaan itu dijalankan.
 Berdasarkan pengertian diatas dapat disimpulkan bahwa strategi
 proses merupakan salah satu metode atau strategi yang dapat
 menciptakan produk dengan menyesuaikan biaya yang dapat memenuhi
 keinginan pelanggan atau berupa rangkaian kegiatan yang digunakan
 suatu perusahaan dimana saling berkaitan untuk memberikan manfaat
 dan nilai kegunaan terhadap suatu produk atau jasa.
 b. Jenis-jenis desain proses
 Desain proses merupakan sarana pemanfaatan proses dalam
 mengolah aktivitas pengolahan produk yang saat ini, produk baru, atau
 hasil dari pengembangan produk, strategi proses penting diperhatikan.
 Dilihat dari sudut strategis, desain proses mendefinisikan pelanggan
 sebagai sasaran perusahaan serta perusahaan pesaing. Untuk
 memperoleh desain yang baik, perusahaan harus mampu
 memaksimalkan kompetensi inti perusahaan.
 Desain proses mendefinisikan pelanggan sebagai sasaran
 perusahaan dan perusahaan pesaing. Hampir semua barang dan jasa
 dibuat dengan menggunakan berbagai jenis variasi dari desain proses.
 Menurut Heizer dan Render (2009) bahwa desain proses memiliki 4
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 jenis fokus, yaitu fokus pada proses, fokus yang repetitif, fokus pada
 produk dan fokus pada kustomisasi.
 1) Fokus pada Proses
 Proses yang pengerjaannya berfokus pada proses,
 merupakan suatu jenis organisasi manufaktur dimana peralatan
 produksi dan tanggung jawab staf manajemen dijelaskan oleh
 proses produksi. Produk yang dihasilkan pada jenis ini banyak
 ragamnya tetapi volumenya kecil. Aktifitas pabrik dan
 pergerakan material atau komponen sangat ketat koordinasinya
 dari staf pengolahan.
 Jenis organisasi ini sangat baik bagi perusahaan yang
 orientasi dominan kepada teknologi, dan pabrik menjalankan
 proses yang rumit dan padat modal. Perusahaan yang berfokus
 pada proses biasanya menjalankan kegiatan di tempat
 pengerjaan yang bernama job shop (Menurut Heizer dan Render,
 2009)
 Berdasarkan definisi tersebut, fokus pada proses dapat
 disimpulkan bahwa jenis ini memproduksi produk yang
 ragamnya banyak tetapi volumenya kecil. Fokus pada proses
 dapat dijumpai pada usaha bengkel mobil, rumah sakit, dan
 restoran.
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 2) Fokus Yang Repetitive (Fokus pada produksi berulang)
 Merupakan metode produksi berulang dari produk tertentu
 yang sama. Metodologi berulang mengurangi penyetelan,
 persediaan dan lead time pengolahan dengan menggunakan lini
 produksi, lini perakitan atau sel kerja (Menurut Heizer dan
 Render, 2009). Fokus pada produksi berulang lazim diproduksi
 secara batch (jumlah terbatas per pelaksanaan produksi) dan
 memakai pendekatan make to stock dimana untuk
 mengantisipasi pesanan yang diterima. Jadi perusahaan
 mempersiapkan komponen yang akan segera dirakit.
 Berdasarkan definisi tersebut, maka dapat disimpulkan
 bahwa fokus pada produksi berulang merupakan metode untuk
 produksi berulang dari produk tertentu yang sama. Dan jenis ini
 bisa diterapkan pada perakitan alat berat dan perakitan
 kendaraan bermotor.
 3) Fokus pada Produk
 Kategori desain yang ketiga, adalah fokus pada produk.
 Fokus pada produk adalah suatu jenis organisasi manufaktur
 dimana mesin produksi dan tanggung jawab staf digambarkan
 oleh produk, lini produk atau segmen pasar.
 Produk dengan jenis ini sangat cocok dirancang untuk
 perusahaan yang berorientasi pada pasar atau kelompok
 konsumen. Dirancang untuk memproses produk yang
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 mempunyai keseragaman tinggi dan hanya memiliki perbedaan
 yang terbatas (Menurut Heizer dan Render, 2009).
 Berdasarkan definisi diatas, dapat disimpulkan bahwa
 fokus pada produk ini dirancang untuk memproses produk yang
 memiliki keseragaman tinggi dan hanya memiliki perbedaan
 yang sedikit. Jenis fokus ini dapat diterapkan pada industri
 semen dan pabrik gula.
 4) Kustomisasi Masal
 Kustomisasi masal, kreasi produk bervolume tinggi
 dengan keragaman besar sehingga pelanggan mungkin
 menentukan suatu model yang pasti dari produk akhir
 bervolume besar dengan biaya pabrikasi rendah karena
 didukung volume keluaran yang besar. Kustomisasi masal
 mencirikan usaha menghasilkan produk sesuai dengan pesanan
 pelanggan (make to order)seperti yang dicirikan oleh fokus pada
 proses.
 Kustomisasi masal memperlihatkan produk barang dan
 jasa dengan karakteristik produk berbiaya rendah dengan
 diproduksi melalui masal yang memenuhi keinginan pelanggan
 yang semakin berbeda. Fokus ini mencirikan produk unik dan
 murah, sehingga menjadi sangat rumit (Menurut Heizer dan
 Render, 2009).
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 Berdasarkan definisi tersebut, dapat disimpukan bahwa
 kustomisasi masal mencirikan usaha menghasilkan produk
 sesuai pesanan pelanggan. Fokus kustomisasi masal dibangun
 oleh tiga fokus lainnya, fokus pada proses, fokus pada produksi
 berulang, dan fokus pada produk.
 Berdasarkan jenis-jenis desain proses diatas, dapat
 disimpulkan bahwa untuk setiap proses produksi dapat
 diterapkan salah satu dari empat jenis proses tersebut.
 Tergantung jenis produk dan jumlah produk yang dihasilkan
 oleh suatu perusahaan. Terdapat berbagai perangkat untuk
 mempermudah mengimplementasikan desain proses dan
 perancangan ulang proses. Perangkat-perangkat tersebut
 dinamakan analisis desain proses.
 c. Analisis Desain Proses
 Sejumlah perangkat yang dapat membantu memahami
 kompleksitas dalam mengimplementasikan desain proses. Perangkat-
 perangkat tersebut merupakan cara sederhana untuk memahami apa
 yang terjadi atau apa yang harus terjadi dalam proses. Ada lima
 perangkat yang dapat digunakan dalam aliran dan desain proses
 (Menurut Heizer dan Render, 2009).

Page 10
                        

16
 1) Diagram Alur
 Perangkat pertama untuk analisis proses adalah diagram alur
 (flow diagram). Diagram alur bertujuan untuk meningkatkan
 efektivitas dan efisiensi dalam proses produksi.
 Diagram alur merupakan sebuah skema atau gambar dari
 pemindahan bahan materi, produk atau orang. Diagram ini bisa
 membantu pemahaman, analisis, dan komunikasi dari sebuah proses
 (Menurut Heizer dan Render, 2009).
 Jadi dapat disimpulkan bahwa diagram alur merupakan
 gambaran dari perpindahan bahan materi, produk atau orang.
 Dengan tujuan meningkatkan efisiensi
 2) Pemetaan Fungsi Waktu
 Perusahaan dalam menentukan strategi proses tentunya
 memerlukan pengetahuan tentang strategi apa yang akan diterapkan
 dalam perusahaannya sehingga strategi tersebut berjalan dengan baik
 dan sesuai dengan yang diharpakan oleh perusahaan, dalam teori
 operasional ada berbagai alat proses atau strategi proses yang bisa
 digunakan untuk menentukan strategi proses tersebut, Salah satu alat
 untuk memahami proses yaitu dengan pemetaan fungsi waktu.
 Diagram ini kadang disebut pemtaan proses dengan pemetaan
 fungsi waktu, titik-titik mengindikasikan aktivitas dan panah-panah
 mengidinkasikan arah aliran dengan waktu pada sumbu horizontal.
 Jenis analisis ini memungkinkan penggunaan untuk mengidentifikasi
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 dan menghilangkan pemborosan dalam hal langkah tambahan,
 pengulangan, dan keterlambatan yang tidak perlu. (Jay Heizer &
 Barry Render, 2009).
 Berdasarkan pengertian yang sudah diuraikan diatas dapat
 disimpulkan bahwa pemetaan fungsi waktu itu berguna untuk
 melihat tahapan proses yang mengalami masalah atau tahapan proses
 yang mengalami pemborosan waktu.
 3) Pemetaaan Arus Nilai
 Perangkat ketiga dalam analisis desain proses adalah pemetaan
 arus nilai. Dimana merupakan variasi dari pemetaan fungsi waktu,
 yaitu pemetaan arus nilai(value stream mapping, VSM).
 Pemetaan arus nilai perlu untuk melihat secara luas dimana
 nilai ditambahkan dalam keseluruhan proses produksi, termasuk
 rantai pasokan. Seperti halnya pemetaan fungsi waktu, untuk
 memulai dengan pelanggan dan memahami proses produksi (Jay
 Heizer & Barry Render, 2009).
 Berdasarkan penjelasan tersebut, dapat disimpulkan pemetaan
 arus nilai memperttimbangkan bukan hanya proses tetapi juga
 keputusan manjemen, dan sistem informasi yang mendukung proses.
 4) Grafik Proses
 Perangkat keempat dalam analisis desain proses adalah grafik
 proses (process charts). Menggunakan simbol waktu, dan jarak
 untuk memberikann sebuah cara yang objektif dan terstruktur untuk
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 menganalisis dan mencatat ektivitas yang membentuk sebuah
 proses.memungkinkan untuk fokus pada aktivitas penambahan nilai
 (Jay Heizer & Barry Render, 2009).
 Berdasarkan penjelasan tersebut, dapat disimpulkan bahwa
 grafik proses merupakan grafik yang menggunakan simbol-simbol
 untuk menganalisis pergerakan orang atau material.
 5) Perencanaan Layanan
 Perangkat kelima dalam analisis proses adalah perencanaan
 Wlayanan. Dalam usaha memberikan pelayanan memuaskan kepada
 pelanggan, maka sebagai penyedia jasa layanan perlu membuat cetak
 biru dari layanan yang dimaksud. Dalam perencanaan layanan, selain
 mengemukakan kegiatan yang dilaksanakan, juga diperlihatkan
 standar waktunya. lain mengemukakan kegiatan yang dilaksanakan,
 juga diperlihatkan standar waktu layanan serta waktu paling lama
 yang ditoleransi dalam usaha memuaskan pelanggan
 Perencanaan pelayanan (blueprinting service) merupakan
 teknik analisis proses yang menitikberatkan kepada pelanggan dan
 hubungan yang terjadi dengan pelanggan (Jay Heizer & Barry
 Render, 2009).
 Berdasarkan penjelasan di atas, disimpulkan bahwa
 perencanaan pelayanan berfokus pada pelanggan. Manajer berusaha
 memberikan pelayanan paling memuaskan kepada pelanggan.
 Dengan demikian pelanggan merasa puas dan loyal.
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 3. Pemetaan Fungsi Waktu
 Salah satu alat untuk memahami proses produksi adalah dengan
 memakai Pemetaan Fungsi Waktu (time-function mapping). Alat ini
 digunakan untuk meminimalisir pemborosan waktu pada proses produksi
 dalam pemetaan fungsi waktu. Pemetaan fungsi waktu menggambarkan
 langkah-langkah proses yang akan dialami sesuai urutan proses produksi
 Diagram ini kadang disebut pemtaan proses dengan pemetaan fungsi
 waktu, titik-titik mengindikasikan aktivitas dan panah-panah
 mengidinkasikan arah aliran dengan waktu pada sumbu horizontal. Jenis
 analisis ini memungkinkan penggunaan untuk mengidentifikasi dan
 menghilangkan pemborosan dalam hal langkah tambahan, pengulangan,
 dan keterlambatan yang tidak perlu. (Jay Heizer & Barry Render, 2009).
 Dengan pemetaan fungsi waktu suatu perusahaan dapat mengetahui
 letak permasalahan yang terjadi atau kesalahan apa yang talah dilakukan.
 Sehingga perusahaan bisa segera cepat memperbaiki hal tersebut agar
 tidak mengganggu proses produksi yang sedang berjalan. Diagram
 pemetaan fungsi waktu terdiri dari dua diagram yaitu diagram pemetaan
 fungsi waktu dasar, dimana proses dan waktu yang dilakukan sebelum
 perbaikan. Dan pemetaan fungsi waktu target, dimana proses dan waktu
 yang dilakukan dalam proses produksi setelah dilakukannya perbaikan.
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 Gambar 2.1 : Pemetaan fungsi waktu dasar
 Sumber : Heizer dan Render (2009)
 Gambar 2.2 : Pemetaan fungsi waktu target
 Sumber : Heizer dan Render (2009)
 Di dalam pemetaan fungsi waktu selain membicarakan tentang
 aktivitas proses produksi dan waktu dari aktivitas tersebut, juga terdapat
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 tenaga kerja yang menjalankan proses produksi di suatu perusahan. Proses
 produksi bisa berjalan dengan baik apabila tenaga kerja nya memiliki
 kemampuan yang baik pula dalam menjalankan proses itu.
 4. Metode Sebab- Akibat atau di agram fishbone
 Untuk melihat masalah kualitas produk. Perusahaan perlu mengtahui
 bahwa dalam teori operasional ada berbagai teori yang digunakan untuk
 menganilisis masalah kualitas yang terjaadi pada perusahaan salah satu
 metode yang ada diteori opersaional yaitu, Diagram Sebab-Akibat atau
 juga dikenal sebagai Diagram Ishikawa.
 Menurut Haizer dan Render (2009) Diagram Sebab Akibat
 merupakan teknik yang skematis digunakan untuk melihat kemungkinan
 tempat masalah kualitas. Manajer operasional memulai dengan katagori:
 mesin/ peralatan, tenaga kerja, dan metode. Keempat M (manusia, metode,
 material, mesin), ini adalah penyebab mereka memberikan daftar periksa
 yang bagus untuk analisis permulaan. Penyebab individu yang berkaitan
 dengan masing-masing kategori terikat dalam tulang yang terpisah
 sepanjang cabang, terkadang memulai proses curah gagasan.
 Berdasarkan teori diatas dapat disimpulkan bahwa Diagram Sebab-
 Akibat atau diagram Ishikawa merupakan suatu metode yang digunakan
 untuk menganalisi masalah kualitas yang cara menelianya melihat dari
 beberapa katagori seperti, Manusia, Mesin, Material, dan Metode sehingga
 masalah kualitas bisa dilihat dimana letak kesalahan yang terjadi.
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 5. Metode FMEA (Failure Mode and Effect Analyis)
 Perusahaan yang mengharapkan kualitas yang baik tentutanya perlu
 memahami beberapa strategi atau alat yang bisa digunakan untuk menilai
 kualitas produk itu sendiri diantara alat kualitas tersebut adalah Sebab-
 Akibat seperti yang sudah dijelaskan diatas dan alat lainyya adalah FMEA
 (atau Failure Mode and Effect Analyis).
 Menurut Gazpersz (2002) FMEA adalah suatu prosedur terstruktur
 untuk mengindentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode
 kegagalan. Suatu metode kegagalan adalah apa saja yang termasuk dalam
 kecacatan/kegagalan dalam desain, kondisi diluar batas spesifikasi yang
 ditetapkan, atau perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan
 terganggunya fungsi dari produk itu. Dengan menghilanngkan mode
 kegagalan, maka FMEA akan meningkatkan keadaan dari produk sehingga
 meningkatkan kepuasan pelanggan yang menggunakan produk tersebut.
 FMEA juga meliputi variabel-variabel seperti Severity, Occurence,
 dan Detection(Andi Nugroho, Jurnal FMEA). Setiap komponen,
 kesalahan, dan efek yang ditimbulkan dalam sistem akan dituliskan dalam
 lembar kerja khusus FMEA. Metode ini diterapkan dalam
 product development, system engineering dan manajemen operasional.
 Berdasarkan teori diatas dapat disimpulkan bahwa FMEA
 merupakan suatu alat yang digunakan untuk menganalisis mode kegagalan
 suatu produk dan untuk mencegah sebanyak mungkin kegagalan yang
 akan terjadi pada produk.
 http://shiftindonesia.com/lean-six-sigma-mengenal-metode-fmea-failure-mode-and-effects-analysis/
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 Menurut (McDemott, 2009) dalam membuat Failure and effect
 analysis (FMEA) ada beberapa tahapan yaitu;
 1. Melakukan peninjauan terhadap proses
 2. Mengidentifikasi potential failure mode (mode kegagalan potensial)
 pada proses.
 3. Membuat daftar potential effect (akibat potensial) dari masing-masing
 mode kegagalan
 4. Menentukan peringkat severity untuk masing-masing cacat yang terjadi
 5. Menentukan peringkat occurance untuk masing-masing mode kegagalan
 6. Menentukan peringkat detection untuk masing-masing mode kegagalan
 dan/atau akibat yang terjadi.
 7. Menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) untuk masing-masing
 cacat.
 8. Membuat prioritas mode kegagalan berdasarkan nilai RPN untuk
 dilakukan tindakan perbaikan.
 9. Melakukan tindakan untuk mengeliminasi atau mengurangi kegagalan
 yang paling banyak terjadi
 10. Mengkalkulasi hasil RPN sebagai mode kegagalan yang dikurangi atau
 dieliminasi
 Berikut ini adalah hal-hal yang diidentifikasi dalam process FMEA
 yaitu (Besterfield (1995) dalam Ramanda (2007))
 Process function requirement Mendeskripsikan proses yang
 dianalisa. Tujuan proses harus diberikan selengkap dan sejelas mungkin.
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 Jika proses yang dianalisa melibatkan lebih dari satu operasi, masing-
 masing operasi harus disebutkan secara terpisah disertai deskripsinya.
 Potential failure mode Dalam process FMEA, salah satu dari tiga
 tipe kesalahan harus disebutkan disini. Yang pertama dan paling penting
 adalah cara dimana kemungkinan proses dapat gagal. Dua bentuk lainnya
 termasuk bentuk kesalahan potensial dalam operasi berikutnya dan
 pengaruh yang terkait dengan kesalahan potensial dalam operasi
 sebelumnya
 Potential effect of failure Sama dengan design FMEA, pengaruh
 potensial dari kesalahan adalah pengaruh yang diterima oleh konsumen.
 Pengaruh kesalahan harus digambarkan dalam kaitannya dengan apa yang
 dialami konsumen. Pada potential effect of failure juga harus dinyatakan
 apakah keselamatan akan mempengaruhi keselamatan seseorang atau
 melanggar beberapa peraturan produk.
 Severity Nilai tingkat keparahan dari akibat yang ditimbulkan
 terhadap konsumen maupun terhadap kelangsungan proses selanjutnya
 yang secara tidak langsung juga merugikan. Nilai severity terdiri dari
 rating 1-10. Tabel 2.1 memperlihatkan kriteria dari setiap nilai rating
 severity semakin parah efek yang ditimbulkan, semakin tinggi nilai rating
 yang diberikan.
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 Tabel 2.1. Efek, Kriteria, dan Ranking Severity
 Severity
 Efek Keretiria Rangking
 Berbahaya tanpa ada
 peringatan
 Dapat membahayakan
 konsumen 10
 Tidak sesuai dengan peraturan
 pemerintah
 Tidak ada peringatan
 10
 Berbahaya dan ada
 peringatan
 Dapat membahayakan
 konsumen
 Tidak sesuai dengan peraturan
 pemerintah
 Ada peringatan
 9
 Sangat tinggi Mengganggu kelancaranlini
 produksi
 100% scrap
 Pelanggan sangat tidak puas
 8
 Tinggi Sedikit mengganggu
 kelancaran lini produksi
 Sebagian besar menjadi scrap,
 sisanya dapat disortir (apakah
 sudah baik/bisa di-rework
 Pelanggan tidak puas
 7
 Sedang Sebagian kecil menjadi scrap,
 sisanya tidak perlu disortir
 (sudah baik)
 6
 Rendah 100% produk dapat di-rework
 Produk pasti dikembalikan
 oleh konsumen
 5
 Sangat rendah Sebagian besar dapat di-
 rework dan sisanya sudah
 baik
 Kemungkinan produk
 dikembalikan oleh konsumen
 4
 Kecil Hanya sebagian kecil yang di-
 rework dan sisanya sudah
 baik
 Rata-rata pelanggan komplain
 3
 Sangat kecil Komplain hanya diberikan
 oleh pelanggan tertentu
 2
 Tidak Tidak ada efek apa-apa untuk
 konsumen
 1
 Sumber (Besterfield (1995) dalam Ramanda (2007)) dalam jurnal
 Emi Rusmiati
 Klasifikasi (class) Kolom ini digunakan untuk mengklasifikasikan
 beberapa karakteristik produk khusus untuk komponen, sub sistem atau
 sistemsistem yang mungkin memerlukan kontrol proses tambahan.
 Potential cause Penyebab potensial kesalahan diartikan bagaimana
 kesalahan dapat terjadi, digambarkan dari segala sesuatu yang dapat
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 diperbaiki atau dikendalikan. Setiap penyebab kesalahan yang
 memungkinkan untuk masing-masing kesalahan yang dibuat harus
 selengkapnya dan sejelas mungkin.
 Occurance Seberapa sering kemungkinan penyebab kegagalan
 terjadi. Nilai occurance ini diberikan untuk setiap penyebab kegagalan
 yang terdiri dari rating 1-10. Tabel 2.3 memperlihatkan kriteria dari setiap
 nilai rating occurance. Semakin sering penyebab kegagalan terjadi,
 semakin tinggi nilai rating yang diberikan.
 Tabel 2.2. Peluang Terjadinya Kegagalan, Tingkat
 Kemungkinan Kegagalan dan Ranking Occurance
 Occurance (O)
 Peluang Terjadinya Penyebab Kegagalan Tingkat Kemungkinan
 Kegagalan
 Ranking
 Sangat tinggi : kegagalan hampir tak terhindarkan 1 dalam 2
 1 dalam 3
 10
 9
 Tinggi : berhubungan dengan proses serupa ke proses
 sebelumnya yang sudah sering gagal
 1 dalam 8
 1 dalam 20
 8
 7
 Sedang : berhubungan dengan proses serupa ke
 proses sebelumnya yang sudah mengalami kegagalan
 sekali-sekali
 1 dalam 80
 1 dalam 400
 1 dalam 2000
 6
 5
 4
 Rendah : kegagalan yang terisolasi berhubungan
 dengan proses serupa
 1 dalam 15000
 1 dalam 150000
 3
 2
 Sangat kecil : kegagalan tidak mungkin, tidak terjadi
 kegagalan yang berhubungan dengan proses serupa
 1 dalam 1500000 1
 Sumber (Besterfield (1995) dalam Ramanda (2007)) dalam jurnal Emi Rusmiati
 Current process control merupakan deskripsi control yang dapat
 mencegah sejauh memungkinkan bentuk kesalahan dari kejadian atau
 mendeteksi bentuk kesalahan yang terjadi.
 Detection Merupakan seberapa jauh penyebab kegagalan dapat
 terjadi yang terdiri dari rating 1-10. Tabel 2.3 memperlihatkan kriteria
 dari setiap nilai rating detection. Semakin sering penyebab kegagalan
 terjadi, semakin tinggi nilai rating yang diberikan.
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 Tabel 2.3. Kemungkinan Kesalahan Terdeteksi, Kriteria dan Ranking Detection
 Deteksi Kriteria Rangking
 Absolutely impossible Tidak ada kendali untuk mendeteksi kegagalan 10
 Very remote Sangat sedikit kendali untuk mendeteksi
 kegagalan
 9
 Remote Sedikit terdapat kendali untuk mendeteksi
 kegagalan
 8
 Very low Sangat rendah terdapat kendali untuk
 mendeteksi kegagalan
 7
 Low Rendah terdapat kendali untuk mendeteksi
 kegagalan
 6
 Moderate Sedang terdapat kendali untuk mendeteksi
 kegagalan
 5
 Moderately high Sedang tinggi terdapat kendali untuk
 mendeteksi kegagalan
 4
 High Tinggi terdapat kendali untuk mendeteksi
 kegagalan
 3
 Very high Sangat tinggi terdapat kendali untuk mendeteksi
 kegagalan
 2
 Almost certain Kendali hampir pasti dapat mendeteksi
 kegagalan
 1
 Sumber (Besterfield (1995) dalam Ramanda (2007)) dalam jurnal Emi Rusmiati
 Risk priority number (RPN) adalah suatu sistem matematis yang
 menerjemahkan sekumpulan dari efek dengan tingkat keparahan (severity)
 yang serius, sehingga dapat menciptakan suatu kegagalan yang berkaitan
 dengan efek-efek tersebut (occurance), dan mempunyai kemampuan untuk
 mendeteksi kegagalan-kegagalan (detection) tersebut sebelum sampai ke
 konsumen. RPN merupakan perkalian dari rating occurance (O), severity
 (S) dan detection (D)
 RPN = O x S x D Nilai RPN berkisar dari 1-1000, dengan 1 sebagai
 kemungkinan risiko desain terkecil. Nilai RPN dapat digunakan sebagai
 panduan untuk mengetahui masalah yang paling serius, dengan indikasi
 angka yang paling tinggi memerlukan prioritas penanganan yang serius.
 Recommended Action mempunyai tujuan untuk mengurangi satu atau
 lebih kriteria yang menyusun RPN. Peringkat dalam tingkat design
 validation akan menghasilkan pengurangan di tingkat detection. Hanya
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 memindahkan atau mengontrol satu atau lebih dari penyebab/modus cacat
 melalui revisi desain yang bisa berefek pada penurunan peringkat
 occurance. Dan hanya revisi desain yang bisa membawa pengurangan
 peringkat severity
 C. Kerangka Pikir
 Gambar 2.2 kerangka berpikir
 Kerangka pikir menjelaskan bagaiman penelitian ini mengetahui dan
 menghilangkan pemborosan yang ada pada proses produksi di Home
 Industri Ariyan Spactra. Untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi
 di analisis dengan pemetaan fungsi waktu, diagram sebab akibat, dan
 failure mode and effect analysis. Langkah pertama yang harus dilakukan
 yaitu pemetaan fungsi waktu dasar yang terdiri dari beberapa variabel
 yaitu aktivitas dasar dan waktu dasar, langkah kedua yaitu dengan metode
 sebab-akibat yang terdiri dari beberapa variabel. material, mesin/alat,
 manusia, metode. Langkah ketiga menggunakan metode FMEA yang
 terdiri dari beberapa variabel yaitu, severity, occurent, detection, dan risk
 priority number langkah terakhir dengan pemetaan fungsi waktu target
 yang terdiri dari variabel, proses target dan waktu target.
 Pemetaan Fungsi
 waktu dasar
 - Proses dasar
 - Waktu dasar
 Manusia Mesin
 Material
 metode
 Severity
 Occurent
 Detection Risk
 Priority
 Pemetaan Fungsi
 waktu target - Proses targe
 - Waktu target
 -
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