RVE LAY ¥al % r) Volume : 5, Number : 3, 2023
WAV A A Y B A BQULR ISSN : 2655 — 7215 [printed] ; 2685-2098 [online]
Journal of Mechanical Electrical and Industrial Engineering DOl : 1046574/m0t|vect|0n .v5i3.276

Analyzing Product Defects in the Production Process of Tempeh Using the
FTA and FMEA Methods at CV. Aderina

Analisia Cacat Produk Pada Proses Produksi Tempe Menggunakan Metode
FTA dan FMEA Di CV. Aderina

Adi Dharma®*, Moch. Nuruddin?

Abstract

CV. Aderina is a Home Industry that produces tempeh has a product quality problem that is still found
defective products. The types of product defects that often occur are foreign object entry, blackish color,
and maturity level. A very effective method to overcome these problems is the FTA (Fault Tree Analysis)
and FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) methods. The purpose of this research is to identify the
types of defects and factors that cause the highest defects in tempeh products and provide
recommendations for improvement to improve the quality of Tempe products. Foreign body entry is the
highest type of tempeh product defect in October 2021 based on the Pareto diagram with the number of
defective products, namely 356 pcs and a defect percentage of 47.72%. In the Fault Tree of foreign object
entry, the causes of defects that occur are caused by tools, human error, and the environment. Based on
the FMEA method, the highest RPN value is obtained, namely the cause of defects in a less clean room
with an RPN value of 189 and becomes a priority for improvement.
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Abstrak

CV. Aderina adalah Home Industry yang memproduksi tempe memiliki masalah kualitas produk yaitu
masih ditemukan produk yang cacat. Adapun jenis cacat produk yang sering terjadi yaitu kemasukan
benda asing, berwarna kehitaman, dan tingkat kematangan. Metode yang digunakan untuk mengatasi
permasalahan tersebut adalah metode FTA (Fault Tree Analysis) dan FMEA (Failure Mode and Effects
Analysis). Tujuan dilakukannya penelitian ini ialah untuk mengidentifikasi jenis kecacatan dan faktor
penyebab kecacatan paling tinggi pada produk tempe serta memberikan rekomendasi perbaikan
untuk meningkatkan kualitas produk Tempe. Kemasukan benda asing merupakan jenis kecacatan
produk tempe yang tertinggi pada bulan Oktober 2021 berdasarkan diagram Pareto dengan jumlah
produk yang cacat yakni 356 pcs dan persentase cacat sebesar 47,72 %. Berdasarkan Fault Tree
kemasukan benda asing, penyebab kecacatan yang terjadi adalah disebabkan oleh tools, human error,
dan lingkungan. Berdasarkan metode FMEA, didapatkan nilai RPN paling tinggi yaitu pada penyebab
kecacatan ruangan kurang bersih dengan nilai RPN sebesar 189 dan menjadi prioritas perbaikan.
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PENDAHULUAN

Persaingan antar perusahaan semakin meningkat seiring dengan berkembangnya dunia
industri, dan perusahaan berusaha memenangkan persaingan dengan mengutamakan
kepuasan pelanggan [1]. Agar dapat bertahan dan berkembang dalam ketatnya persaingan,
semua perusahaan harus mengedepankan mutu produk nya [2]. Kualitas produk dengan
pelanggan berhubungan sangat erat, karena kepuasan pelanggan terhadap produk yang
berkualitas membuat kepercayaan pelanggan pada perusahaan meningkat [3]. Apabila
kualitas produk sangat baik dan harganya terjangkau di pasaran, Oleh karena itu, pelanggan
akan berminat dengan barang tersebut dan bisa berkompetisi di pasar industri manufaktur.
Industri manufaktur adalah industri yang berfokus dalam mengolah bahan mentah, bahan
atau komponen lain menjadi produk jadi yang memiliki nilai tambah, dan dikerjakan dengan
mesin atau tidak dengan mesin [4].

Kualitas yaitu unsur yang terkandung dalam suatu barang atau hasil yang dapat mencapai
tujuan barang atau hasil tersebut [5]. Dari sudut pandang pelanggan, kualitas adalah sesuatu
yang memiliki dimensi tersendiri, berbeda dengan kualitas dari sudut pandang produsen,
ketika suatu produk yang telah dikenal dengan mutu sebenarnya dibawa ke pasar [6] [7].
Secara umum, pemborosan (waste) kemungkinan akan terjadi pada proses produksi.
Pemborosan adalah pekerjaan menghamburkan sumber daya yang tidak memberikan nilai
tambah, misalnya biaya pengeluaran atau waktu ekstra untuk pekerjaan tersebut [8].
Defective Design adalah salah satu pemborosan yang terjadi dalam proses produksi, yang
merujuk pada ketidaksesuaian desain produk dengan standar yang sudah ditetapkan dan
pandangan konsumen. Munculnya cacat pada produk merupakan contoh dari pemborosan
pada proses produksi. Hal tersebut bisa mempengaruhi mutu produk juga mengakibatkan
pemborosan biaya produksi dan membuat kinerja bisnis perusahaan menurun [9].
Pemantauan intensif diperlukan dalam proses produksi untuk meminimalkan cacat pada
produk, termasuk pemantauan bahan baku yang digunakan, sebab kualitas bahan baku akan
berdampak besar pada kualitas produk jadi [10].

Untuk memastikan kualitas produk, dilakukan quality control atau pengawasan mutu
yang menyeluruh mulai dari bahan utama dan proses produksi hingga menjadi produk jadi
[11]. Kontrol kualitas yaitu kegiatan teknik dan pengelolaan di mana mengukur atribut mutu
barang atau layanan, lalu hasil pengukuran tersebut dibandingkan dengan detail yang
diharapkan serta melakukan perbaikan yang sesuai jika antara kinerja aktual dan standar ada
perbedaan [12].

Tempe ialah makanan dengan bahan dasar kacang kedelai yang merupakan salah satu
makanan tradisional di Indonesia. Menurut riset, tiap tahap produksi tempe tidak terlalu
memperhatikan pengawasan kualitas karena prosesnya masih dilakukan secara manual [13].

CV. Aderina termasuk salah satu Home Industry produksi tempe yang telah beroperasi
selama 25 tahun. Oleh karena itu, agar usaha dapat berjalan dengan lancar, CV. Aderina harus
terus memproduksi tempe dengan kualitas yang terjamin. CV. Aderina memiliki permasalahan
mengenai kualitas produk yaitu masih ditemukan produk rusak atau cacat. Dari hasil data
yang diperoleh melalui wawancara langsung kepada pemilik usaha dan pengamatan langsung
ke lapangan, diketahui bahwa jenis cacat yang biasa ditemukan pada produk tempe yaitu :
kemasukan benda asing, berwarna kehitaman, dan tingkat kematangan.

Berdasarkan permasalahan tersebut, metode FTA (Fault Tree Analysis) dan FMEA (Failure
Mode and Effects Analysis) merupakan metode yang sangat efektif untuk mengurangi resiko
kegagalan produk dan memaksimalkan kualitas sesuai dengan ciri khas tiap-tiap produk.
Metode FTA adalah strategi untuk mengidentifikasi risiko atau menemukan akar penyebab
terjadinya kegagalan dengan melakukan analisis Fault Tree [14]. Sedangkan, Metode FMEA
ialah suatu metode yang sistematis untuk memprioritaskan dan menghindari jenis kegagalan
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(failure mode) sebanyak mungkin [15]. Pembuatan FMEA bertujuan untuk mengidentifikasi
dan mengevaluasi semua risiko yang terkait dengan kegagalan potensial [16]. Tujuan
penelitian ini yaitu untuk mengidentifikasi faktor dominan dan jenis cacat pada produk tempe
serta memberikan saran perbaikan untuk meningkatkan mutu produk tempe.

Fault Tree Analysis (FTA)

FTA ialah teknik dengan pendekatan yang berorientasi dari atas ke bawah (top down),
yang dimulai dengan mengasumsikan kerugian atau kegagalan dari kejadian puncak (top
event) dan selanjutnya menjelaskan secara detail apa saja penyebab dalam top event hingga
mencapai akar penyebab kegagalan (root cause) [17].

Berbagai simbol yang digunakan untuk membangun pohon kesalahan (Fault Tree) dapat
dilihat pada Tabel 1 [17] [19].

Tabel 1. Simbol dalam Fault Tree

Simbol Makna Simbol Makna

tidak perlu dikembangkan
lagi. muncul.

e gAND
Conditioning Event Gerban AND
Suatu kejadian yang

Basic Event
: External Event
Basis awal kegagalan yang Kondisi yang diharapkan

semua gerbang logika. terjadi.

Undevelopment Event
Suatu situasi di mana
pengembangan tidak
dimungkinkan karena
tidak tersedianya
informasi.

)

Gerbang OR
Suatu kejadian yang

dipicu karena salah satu
masalah masukan telah
terjadi.

Suatu situasi khusus yang dipicu karena semua
bisa diterapkan pada mgsukan masalah

)

Intermediate event

Suatu kondisi yang
disebabkan oleh kombinasi
peristiwa input yang gagal
memasuki gerbang.

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

FMEA ialah teknik untuk menentukan, mengenali, dan menurunkan kemungkinan
permasalahan atau kegagalan dalam desain, sistem, proses atau layanan sebelum sampai ke
konsumen [20].

Proses FMEA memiliki tiga variabel utama yakni Severity, Occurrence dan Detection.
Severity adalah peringkat yang terkait dengan tingkat keparahan dampak dari kondisi
kegagalan potensial. Nilai severity dapat dilihat pada Tabel 2 berikut [22].
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Tabel 2. Nilai Severity

Rangking Kriteria

Kegagalan memiliki efek kecil yang mempengaruhi produk

1-2 Minor dan/atau jasa dan pelanggan bahkan mungkin tidak
menyadarinya.
Kegagalan akan membuat gangguan kecil kepada pelanggan
3-4 Low dan pelanggan akan menyadari kerusakan pada produk

dan/atau jasa.

Kegagalan akan membuat ketidakpuasan kepada pelanggan

5-6 Moderete dan pelanggan akan merasa tidak nyaman & terganggu.

Kegagalan menyebabkan tingginya tingkat ketidakpuasan
pelanggan dan mengakibatkan produk yang tidak dapat
dioperasikan atau kenyamanan yang tidak dapat dioperasikan.

7-8 | High

Kegagalan mempengaruhi keselamatan dan melibatkan

9-10 | Very High ketidakpatuhan dengan peraturan pemerintah.

Occurance adalah peringkat terkait dengan tingkat kegagalan produk yang menunjukkan
frekuensi kesalahan yang disebabkan oleh kemungkinan penyebab kegagalan [22]. Nilai
occurance dapat dilihat pada Tabel 3 berikut [23].

Tabel 3. Nilai Occurance

Rating Tingkat Berdasarkan Frekuensi Kejadian
1 Remote 1in 1500000
2 Sangat Rendah 1in 150000
3 Rendah 1in 15000
4 Sedang 1in 2000
5 Sedang 1in 400
6 Sedang 1in 80
7 Tinggi 1in 20
8 Tinggi 1in8
9 Sangat Tinggi 1in3
10 Sangat Tinggi 1lin2

Detection ialah kontrol proses yang secara khusus mendeteksi akar penyebab kegagalan.
Detection merupakan ukuran yang dapat digunakan untuk mengelola potensi kegagalan. Nilai
detection dapat dilihat pada Tabel 4 berikut [22].

Tabel 4. Nilai Detection

Rangking Kriteria

Sangat Tinggi Kemungkinan jauh bahwa produk akan dikirimkan
1 (Kontrol hampir pasti | bersama cacat (1/10.000). Cacat secara fungsional

akan mendeteksi jelas dan mudah terdeteksi. Keandalan deteksi

adanya cacat) setidaknya 99,99 persen.

r&r(l)%%ol ane baik Kemungkinan rendah bahwa produk akan dikirim
2-5 untuk me};degéeksi bersama cacat. Cacatnya jelas (1/5000-1/500).

Keandalan deteksi setidaknya 99,80 persen.
adanya kegagalan)
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Rangking Kriteria

Sedang

(Kontrol mungkin Kemungkinan sedang bahwa produk akan dikirim

6-8 mendeteksi adanya bersama cacat. Cacat mudah diidentifikasi (1/200-
cacat) 1/50). Keandalan deteksi minimal 98,00 persen.
Rendah
(Kontrol lebih
mungkin Kemungkinan besar produk akan dikirim bersama
9 tidak akan cacat. Cacatnya halus (1/20). Deteksi reliabilitas lebih
mendeteksi besar dari 90 persen.
keberadaan
dari cacat)
Sangat Rendah Kemungkinan yang sangat tinggi ba.hw.al produk .
dan/atau layanan tersebut akan terjadi disampaikan
(Kontrol sangat d t Ttem bi tidak diperiksa atau tidak
10 mungkin tidak akan engan cacat. [tem biasanya tidak diperiksa atau tida

dapat diperiksa. Cukup sering cacat itu laten dan akan
terjadi tidak muncul selama proses atau layanan
(1/10). Keandalan deteksi 90 persen atau kurang.

mendeteksi
adanya cacat)

METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan pada proses produksi tempe di CV. Aderina. Data yang
dikumpulkan dari produksi tempe pada bulan Oktober 2021. Wawancara kepada pemilik
perusahaan dan observasi langsung ke lapangan dilakukan untuk kegiatan pengumpulan data,
dimana data tersebut berupa data historis jumlah produk yang diproduksi dan cacat produk
yang ditemukan.

Prosedur untuk penelitian ini yakni identifikasi masalah yang dilakukan melalui studi
lapangan dan studi pustaka, perumusan masalah, pengumpulan data, pengolahan data, hasil &
pembahasan, serta kesimpulan & saran. Flowchart metode penelitian ini dapat dilihat pada
Gambar 1.

Ada 5 langkah untuk melaksanakan Fault Tree Analysis (FTA), yaitu [18]:

1.

GECRREN

Menentukan permasalahan hingga batasan situasi dalam sistem yang sedang
dianalisis.

Pemetaan grafis model Fault Tree.

Mencari himpunan pemotongan (cut set) minimal dari analisis Fault Tree.
Menganalisis secara kualitatif dari Fault Tree.

Menganalisis secara kuantitatif dari Fault Tree.

Metode FMEA memiliki 8 langkah [21]:

1.

oUW

7.

Mengenali alur proses produksi.

Mengenali jenis-jenis kegagalan yang dapat terjadi dalam proses produksi.
Mengenali konsekuensi kegagalan produksi yang potensial.

Mengenali sumber kegagalan dalam proses produksi.

Mengenali jenis-jenis deteksi dalam proses produksi.

Menilai skor untuk tingkat Severity, Occurrence dan Detection.

Menghitung RPN dengan mengalikan skor Severity, Occurrence dan Detection.

Mengusulkan perbaikan untuk setiap kegagalan yang terjadi.
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Identifilcasi Masalah

Studi Pustaka Studi Lapangan

#| Perumusan Masalah |-

v

Pengumpulan Data

1. Data jumlah produksi tempe
2. Data cacat produk

Y

Pengolahan Data

1. Metode Fault Tree Analvsis (FTA)
2. Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

!

Hasil dan Pembahasan

1. Penentuan nilai RPN tertinggi sebagai prioritas perbailkan
dengan usulan perbailkan berdasarkan penyebab terjadinya
kecacatan produk.

2. Analisa usulan perbaikan dengan pendekatan

SW+1H.

Y

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Flowchart metode penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil

Dari wawancara langsung kepada pemilik perusahaan dan observasi langsung ke
lapangan, menghasilkan data jumlah produksi tempe dan jumlah produk tempe yang cacat di
CV. Aderina pada bulan Oktober 2021 yang dapat dilihat di Tabel 5.

Berdasarkan data yang diperoleh dari bagian produksi, Ada 3 jenis ketidaksempurnaan
yang diketahui dalam proses pembuatan produk tempe yakni kemasukan benda asing,
berwarna kehitaman, dan tingkat kematangan. Dalam menentukan jenis kecacatan yang
tertinggi atau dominan pada bulan Oktober 2021, maka dilakukan pengolahan data dengan
memanfaatkan diagram Pareto. Pada Tabel 6 berikut adalah data jumlah cacat produk tempe
di CV. Aderina pada bulan Oktober 2021.
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Tabel 5. Data jumlah produksi tempe dan jumlah produk cacat di CV. Aderina pada Oktober

2021
Total Jenis cacat (pcs) Total
. Persentase
Minggu | output Kemasukan | Berwarna Tingkat defect defect
(pcs) benda asing kehitaman kematangan (pcs) elec
1 7.410 86 35 67 188 2,53 %
2 5.985 75 28 40 143 2,38 %
3 7.790 100 32 78 210 2,69 %
4 7.600 95 40 70 205 2,69 %
Total 28.785 356 135 255 746
Sumber : Data CV. Aderina, Oktober 2021
Tabel 6. Data jumlah cacat
Jenis Cacat Jumlah Cacat | Persentase | Kumulatif
Kemasukan benda asing 356 47,72 % 47,72 %
Berwarna kehitaman 135 18,09 % 65,81 %
Tingkat kematangan 255 34,18 % 100 %
Total 746 100 %
400 y 100%
350 r 0%
82% L
200 o 80%
" - 70%
g 250 - - 60%
S 200 - 50%  wmm Jumlah Cacat
£ 150 - 0% persentase Kumulatif
- - 30%
100
- 20%
50 - 10%
0 T T 0%
Kemasukan Tingkat Berwarna

benda asing kematangan kehitaman

Gambar 2. Diagram Pareto jenis kecacatan produk tempe di CV. Aderina pada Oktober 2021

Pada Gambar 2 di atas, dapat dilihat bahwa jenis cacat yang tertinggi adalah jenis cacat
kemasukan benda asing, sehingga menjadi fokus utama dilakukannya perbaikan. Jadi,
diperlukan analisis lebih lanjut untuk mengetahui akar penyebab kecacatan dan akibat yang
ditimbulkan, sehingga dapat diminimalisir lebih dini. Kemasukan benda asing pada tempe
biasanya seperti serangga dan batu kecil-kecil.

Analisis Dengan Metode FTA

Metode FTA ini bertujuan untuk menentukan penyebab paling dasar munculnya cacat
pada proses produksi tempe. Fault Tree dari jenis kecacatan kemasukan benda asing dapat
dilihat pada Gambar 3 berikut.
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Kem asukan Benda Asing

FL\

Human Error

Tools Linglkungan
Mesi i Tidak melakukan
Kain saringan FViesin penggling inspeksi lanjutan Banyak Ruangan
tidak berfungsi .
sobek . serangga kurang bersih
dengan baik
Kurangnya Tergesa-gesa Terdapat tumpukan

Saringan
sudah usang
dan
kualitasnya

perawatan mesin

Tidak ada
jadwal
perawatan

sampah

Kebersihan

ruangan kurang
terjaga

tidak bagus mesin

Tidak ada

jadwal piket
kebersihan

Gambar 3. Fault Tree jenis kecacatan kemasukan benda asing

Pada Fault Tree diatas, diketahui bahwa kecacatan kemasukan benda asing disebabkan
oleh tools, human error, dan lingkungan. Tidak adanya jadwal perawatan mesin menyebabkan
mesin penggiling tidak berfungsi dengan baik dan saringan yang sudah usang dengan kualitas
yang tidak bagus menyebabkan kain saringan mudah sobek. Pekerja yang tergesa-gesa karena
mengejar target produksi menyebabkan terjadinya human error. Tidak adanya jadwal piket
kebersihan menyebabkan kondisi lingkungan kerja yang kurang bersih dan banyak serangga.

Analisis Dengan Metode FMEA

Metode FMEA diaplikasikan untuk menentukan, mengenali dan mengeliminasi
permasalahan dan kegagalan dalam proses pembuatan tempe di CV. Aderina. Hasil Fault Tree
Analysis (FTA) yang dilakukan sebelumnya, dimasukkan ke dalam tabel perhitungan FMEA
dan akan diberikan pembobotan nilai Severity, Occurance, dan Detection oleh 6 responden
yakni pemilik dan 5 karyawan CV. Aderina dari kuisioner yang telah diberikan. Nilai Risk
Priority Number (RPN) dihasilkan dari perkalian nilai SOD tersebut.

RPN =S X0 XD (1)

Perhitungan FMEA dari jenis kecacatan kemasukan benda asing dapat dilihat pada Tabel 7.

Berdasarkan perhitungan nilai RPN tersebut, lalu diurutkan nilai RPN dari yang tertinggi
sampai yang terendah dan mengidentifikasi usulan perbaikan yang dapat dilakukan
berdasarkan penyebab-penyebab kecacatan dari kemasukan benda asing yang dapat dilihat
pada Tabel 8.

Berdasarkan Tabel 8, dapat diketahui bahwa penyebab kecacatan kemasukan benda asing
pada produk tempe yang menjadi prioritas perbaikan adalah ruangan kurang bersih dengan
nilai RPN tertinggi sebesar 189 dan sesuai dengan usulan perbaikannya.
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Tabel 7. Perhitungan FMEA jenis kecacatan kemasukan benda asing

No. Jenis Penyebab Proses Kontrol S |O D |RPN
Kecacatan | Kecacatan
. . Menggantinya dengan
1. i(;l)r;liarmgan saringan yang baru dan 7 |5 |4 | 140
kualitas terbaik.
Mesin penggiling Melakukan pemeriksaan atau
2. tidak berfungsi perawatan terhadap mesin 7 |4 |5 |175
dengan baik penggiling.
. Melakukan pemeriksaan
3. Kemasukan Tldak m.elaklukan terhadap kedelai disetiap 7 |6 |4 | 168
benda inspeksi lanjutan
asing prosesnya.
Menjaga kebersihan
4., Banyak serangga lmgllﬂ.mngm kerja melakukan 7 |7 |3 | 147
sterilisasi pada ruangan
kerja..
Ruanean kuran Membersihkan ruangan
5. '8 & sebelum dan sesudah proses |7 |9 |3 | 189
bersih _
produksi.
Tabel 8. Usulan perbaikan
No. | Penyebab Kecacatan | RPN Usulan Perbaikan

Melakukan pembersihan ruangan kerja secara rutin

1. | Rungan kurang bersih | 189 setiap harinya,

Mesm penggllllng Melakukan maintenance terhadap mesin penggiling
2. | tidak berfungsi 175 : . .
dengan baik yang digunakan dalam proses produksi secara rutin.
3 Tidak melakukan 168 Melakukan pemeriksaan terhadap kedelai disetiap
" | inspeksi lanjutan proses pembuatan tempe.
4. | Banyak serangga 147 Melakukan sterilisasi pada ruangan kerja saat proses

produksi dan menjaga kebersihan lingkungan kerja.

Mengganti saringan yang sudah usang dengan saring

> | Kain saringan sobek 140 yang baru dan berkualitas bagus.

Berdasarkan nilai RPN tertinggi dan sesuai dengan usulan perbaikan yang dilakukan,
maka dilakukan analisa lebih lanjut terhadap usulan perbaikan dengan memanfaatkan
pendekatan SW+1H (What, Why, Who, Where, When, How) yang dapat dilihat pada Tabel 9
[19].
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Tabel 9. Analisa 5W+1H usulan perbaikan kemasukan benda asing

5W + 1H
How
Who Where When .
Penyebab ‘(/(Zh:t ‘(/:,nhe};l Aba (siapa (dimana (kapan I(ll;agalma
Kecacatan P &ap yang tempat perbaikan
rencana perlu . . langkah
. . melakuka | perbaikan | dilaksanak .
perbaikan) | perbaikan) perbaika
n) nya) an) n)
Untuk
Melakuk;.an menjaga Membua
pembersih | kebersihan )
Sebelum tjadwal
an pada ruangan Semua .
Ruangan . Semua dan piket
ruangan produksi karyawan .
kurang . . ruangan sesudah kebersih
: produksi agar kedelai | CV. .
bersih . : produksi. | proses an
secara tidak mudah | Aderina. :

. : : produksi. ruangan
rutin setiap | terkontamin roduksi
hari kerja. | asi benda p '

asing.

Hasil analisa dari pendekatan 5W + 1H untuk penyebab kecacatan kemasukan benda
asing yakni ruangan kurang bersih adalah melakukan pembersihan di semua ruangan
produksi secara rutin pada setiap hari kerja dengan membuat jadwal piket kebersihan
ruangan produksi bagi semua karyawan CV. Aderina untuk menjaga kebersihan ruangan
produksi agar kedelai tidak mudah terkontaminasi oleh benda asing.

SIMPULAN DAN SARAN

Simpulan

Pada proses produksi tempe di CV. Aderina terdapat 3 jenis kecacatan produk, yaitu
kemasukan benda asing, berwarna kehitaman, dan tingkat kematangan. Jenis kecacatan pada
produk tempe yang tertinggi adalah kemasukan benda asing. Metode Fault Tree Analysis
(FTA) menghasilkan kecacatan kemasukan benda asing disebabkan oleh tools, human error,
dan lingkungan yang merupakan faktor input penyebab terjadinya kecacatan. Metode Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) menghasilkan penyebab terjadinya kecacatan kemasukan
benda asing yang memiliki nilai RPN paling tinggi yaitu ruangan kurang bersih yang memiliki
nilai RPN sebesar 189 dan menjadi prioritas perbaikan. Pendekatan 5W + 1H menghasilkan
usulan perbaikan yang diberikan yaitu melakukan pembersihan di semua ruangan produksi
secara rutin pada setiap hari kerja dengan membuat jadwal piket kebersihan ruangan
produksi bagi semua karyawan CV. Aderina untuk menjaga kebersihan ruangan produksi agar
kedelai tidak mudah terkontaminasi oleh benda asing.

Saran

Saran untuk CV. Aderina adalah dengan segera melakukan perbaikan terhadap
penyebab terjadinya kecacatan produk tempe dengan nilai RPN yang paling tinggi, sehingga
produk tempe dapat dikirimkan ke pelanggan tanpa adanya cacat produk dan perusahaan
tidak akan merugi. Diharapkan dalam penelitian selanjutnya agar menggunakan metode lain
dalam mengendalikan kualitas produk tempe agar CV. Aderina semakin berkembang dan
semakin banyak peminatnya.
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