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BAB IV 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

A. TeoriProduk, KualitasdanKecacatanProduk 

1. Produk 

MenurutTjiptono (1999 : 95), Produkadalahsegalasesuatu yang 

ditawarkanprodusenuntukdiperhatikan, diminya, dicari, dibeli, 

digunakanataudikonsumsipasarsebagaipemenuhankebutuhanataukeinginanpasar yang 

bersangkutan. 

2. Kualitas 

Kualitasadalahtujuan yang sulitdipahami (tujuan yang sulitdipahami), 

karenaharapanparakonsumenakanselaluberubah. Setiapstandarbaruditemukan, 

makakonsumenakanmenuntutlebihuntukmendapatkanstandarbaru lain yang 

lebihbarudanlebihbaik. Dalampandanganini, kualitasadalah proses danbukanhasilakhir 

(meningkatkankualitaskontinuitas) (Kadir, 2001 : 19). 

3. KecacatanProduk 

MenurutMulyadi (2005 : 306), produk yang tidakmemenuhistandarmutu yang 

telahditentukan, 

tetapidenganmengeluarkanbiayapengerjaankembaliuntukmemperbaikinya, 

produktersebutsecaraekonomisdapatdisempurnakanlagimenjadiprodukjadi yang baik.  

SedangkanprodukcacatmenurutBustamidanNurlela (2006:136), produk yang 

dihasilkandalam proses produksi, dimanaproduk yang 

dihasilkantersebuttidaksesuaidenganstandarmutu yang ditetapkan. 

B. PengertianFailure Mode Effect And Analysis (FMEA) 

FMEA 

adalahsuatuprosedurterstrukturuntukmengidentifikasikandanmencegahsebanyakmungkin

metodekegagalan(failure mode) FMEA digunakanuntukmengidentifikasisumber – 

sumberdanakarpenyebabdarisuatumasalahkualitasmenurut (Reza, D., Supriyadi, S., 

&Ramayanti, G, 2017). Failure mode and effect analysis (FMEA) 

menerapkansuatumetodepentabelanuntukmembantu proses pemikiran yang 

digunakanolehenggineruntukmengidentifikasi mode kegagalanpotensialdanefeknya. 

FMEA merupakanteknikevaluasitingkatkeandalandarisebuah system 

untukmenentukanefekdarikegagalandarisistemtersebut. 
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C. Tahapan – tahapan  FMEA 

MenurutMustofa (2018), Tahapan yang 

harusdilakukanpadametodeiniadalahsebagaiberikut : 

a. Melakukan pengamatan terhadap proses 

b. Mengidentifikasi potensial failure mode kesalahan dari proses yang diamati 

c. Mengidentifikasi akibat (potensial effect) yang ditimbulkan potensi failure mode 

d. Menetapkan nilai severity (S) merupakan penilaian seberapa serius efek mode 

kegagalan 

e. Mengidentifikasi penyebab (potensial cause) dari failure mode pada proses yang 

berlangsung 

f. Menetapkan nilai accurance (O),accurance menunjukkan nilai 

keseringan/frekuensi suatu masalah yang terjadi karena potensial cause  

g. Identifikasi control proses saat ini (current process control) yang merupakan 

deskripsi dari control untuk mencegah kemungkinan suatu yang menyebabkan 

mode kegagalan. 

h. Menetapakan nilai detection (D) ,dimana detection menggambarkan seberapa 

mampu proses control selama ini untuk mendeteksi ataupun pencegahan 

terjadinya mode kegagalan 

i. Menentukan nilai RPN (risk priority number) dengan jalan mengalihkan nilai 

severity(S),occurance (O),detection (D) 

RPN= SxOxD 

j. Nilai RPN menunjukkan keseriusan dari potential failure semakin tinggi nilai 

RPN maka menunjukkan semakin bermasalah. Tidak angka acuan RPN untuk 

melakukan perbaikan.Segera memberikan usulan perbaikan (recomended 

action). Terhadap potential cause,alat control dan efek yang diakibatkan. 

Prioritas perbaikan pada filure mode yang memiliki RPN tertinggi dan 

seterusnya. (Basori ,Supriyadi (2017). 
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D. Menentukannilai severity (S), accurance (O), detectiom (D), dan RPN. 

Pendefinisiandarinilaiseverity (S), Accurance (O), detection 

(D)harusditentukanterlebihdahuluuntukmendapatkannilai risk priority number (RPN) 

Berikutmerupakanlangkahdalammendefinisikannilai severity (S),occurance (O),detection 

(D) adalahsebagaiberikut : 

a. Severity (S) 

Severity 

adalahlangkahpertamauntukmenganalisaresikoyaitumenghitungseberapabesardam

pakataukejadianmempengaruhioutput proses dampattersebut di 

rangkingdenganskala 1 sampai10 ,dimana 10 merupakandampakterburuk. 

 Tabel 4. 1SkalaPenilaian Severity 

Effect Effect and end user Saverity effect for FMEA Ranking 

Tidakada Masihmenerima 

(tidakmempermasala

hkan) 

Bentukkegagalantidakmemil

ikiefeksamping 

1 

Sangat 

minor 

Sedikitkurangpuas Tidakakibatlangsung 2 

Minor Kurangpuas Efekterbatas 3 

Sangatrenda

h 

Tidakpuas Perlusedikit rework 4 

Rendah Tidakpuasdan 

performance 

produkmenurun 

Memerlukan rework atau 

repair yang cukupbanyak 

5 

Sedang Tidakpuasdan 

performance 

produkturunmenurun

terusmenerus 

Produkrusak (reject) 6 

Tinggi Tidakpercaya 

(mungkintidakakanb

elilagi) 

Mengakibatkangangguanper

alatan 

7 

Sangattingg

i 

Mengakibatkankerus

akannpada sub 

system user 

Mengakibatkangangguanme

sin yang cukupserius 

8 

Berbahayad

enganpering

atan 

Membahayakankesel

amatan 

Mengakibatkangangguanme

sinhinggamesinberhenti 

9 

Berbahayata

npaadanyap

eringtan 

Melanggarperaturan

pemerintah yang 

berkaitandengan 

safety 

Mengakibatkangangguanme

sinhiinggamesinberhentisert

amengancamkeselamatanpe

kerja 

10 

Sumber :Gasperz, (2002) 
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b. Occurence (O) frekuensi 

Occurencemerupakanprobabilitasdariterjadinyasuatukegagalanpadasuatu 

proses yang penilaiannyamenggunakanskala 1-10. 

Adapunkriteriadaritingkatprobabilitastimbulnyakegagalanyaitudiinformasikanpa

databeldibawahini. 

Tabel 4. 2SkalaPenilaianOccurance 

Probability of failure Failure rates Ranting 

Sangattinggi 1 in 2 10 

1 in 3 9 

Tinggi 1 in 8 8 

1 in 20 7 

Sedang 1 in 80 6 

1 in 400 5 

1 in 2000 4 

Rendah 1 in 15000 3 

Sangatrendah 1 in 150000 2 

Remote  1 in 1500000 1 

Sumber :Gasperz, (2002) 

 

c. Detection (D)  

Detection adalahpengukuranterhadapperfomansipengkontrolan yang 

dapatmendeteksiterjadinyakegagalanpadasuatu proses. 

Adapuninformasimengenaiskalapenilaian detection 

disajikanmelaluitabeldibawahini. 

 

Tabel 4. 3SkalaPenilaian Detection 

Detection Criteria of detection by 

process 

%R&R %Repebility ≥ 

%Reproducibility 

Rank 

Hampirtid

akmungki

n 

Tidakadaalatpengontrol 

yang mendeteksi 

≥100% %Repebility ≥ 

%Reproducibility 

10 

Sangatjara

ng 

Alatpengontrol yang 

sangatsulit di 

pahamisehinggamenimbulka

nkegagalan 

≥100% %Repebility ≤ 

%Reproducibility 

9 

Jarang Alatpengontrolsaatsulitmen

deteksibentukdanpenyebabk

≥80% %Repebility ≥ 

%Reproducibility 

8 
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egegalannsangatrendah 

Sangatren

dah 

Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegegalansangatren

dah 

≥80% %Repebility ≤ 

%Reproducibility 

7 

Rendah Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegagalansanagatre

ndah 

≥60% %Repebility ≥ 

%Reproducibility 

6 

Sedang Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegagalansedang 

≥60% %Repebility ≤ 

%Reproducibility 

5 

Agaktingg

i 

Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegagalansangatting

gi 

≥30% %Repebility ≥ 

%Reproducibility 

4 

Tinggi Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegegalantinggi 

≥30% %Repebility ≤ 

%Reproducibility 

3 

Sangatting

gi 

Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegagalansangatting

gi 

≥30% %Repebility ≥ 

%Reproducibility 

2 

Hampirpas

ti 

Kemampuanalat control 

untukmendeteksibentukdanp

enyebabkegegalanhampirpa

sti 

≤30% %Repebility ≤ 

%Reproducibility 

1 

Sumber :Gasperz, (2002) 

 


