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ABSTRACT 
 

The growing industry and technological innovation in Indonesia has led to high competition between industries, 

especially in manufacturing. One of the problems that the company has is reducing or eliminating defects. PT. Aneka 

Adhilogam Karya is a manufacturing company engaged in metal casting, has tools that are still classified as manual 

and the selection of operators and the chosen work time is not in accordance with the quality standards causing many 

defect company products. In this problem the researcher wants to identify the cause of the casting defect and how to 

minimize it. In this study, researchers used the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) method to determine the 

potential failures that had to be prioritized and the Analytical Hierarchy Process (AHP) to weight FMEA criteria so that 

a new RPN emerged, namely the RPN-AHP. The data used in this study is in the form of data defects in the casting 

division for 6 months (June - November 2019). The dominant defects that occur in Manhole products are Manhole 

Cover TA and Manhole Frame TA. For dominant flange defect products are Spigot Flange and All Flange Tee. The last 

dominant defects that occur in Giboult Joint products are Giboult Joint 110 and Giboult Joint 90. 

 

Keywords: Defect, RPN, AHP, FMEA 

INTISARI 
 

Semakin berkembangnya industri dan inovasi teknologi di Indonesia yang menyebabkan tingginya persaingan antar 

industri terutama di industri manufaktur. Salah satu permasalahan yang perusahaan ialah mengurangi atau 

menghilangkan defect. PT. Aneka Adhilogam Karya adalah perusahaan manufaktur bergerak dibidang pengecoran 

logam, memiliki alat yang masih tergolong manual dan pemilihan operator dan tenga kerja yang dipilih tidak sesuai 

dengan kualitas standar menyebabkan banyaknya produk perusahaan yang defect. Pada masalah ini peneliti ingin 

mengidentifikasi penyebab defect pengecoran dan bagaimana caranya meminimasikannya. Pada penelitian ini, peneliti 

menggunakan metode Failure Mode and Effects Analisys (FMEA) untuk mengetahui potensi kegagalan yang harus 

diprioritaskan dan Analytical Hierarchy Process (AHP) untuk membobotkan kriteria FMEA sehingga muncul RPN baru 

yaitu RPN-AHP.   Data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu berupa data defect pada divisi pengecoran selama 6 

bulan (Juni – November 2019). Defect dominan yang terjadi pada produk Manhole adalah Manhole Cover TA dan 

Manhole Frame TA. Untuk produk Flange defect dominan adalah Flange Spigot dan Tee All Flange. Defect dominan 

yang terakhir terjadi pada produk Giboult Joint adalah Giboult Joint 110 dan Giboult Joint 90. 

 

Kata Kunci: Defect, RPN, AHP, FMEA  

 

PENDAHULUAN (INTRODUCTION) 

Semakin berkembangnya industri dan inovasi teknologi di Indonesia yang menyebabkan tingginya 

persaingan antar industri terutama di industri manufaktur. Canggihnya sebuah teknologi  ini membuat 

perusahaan semakin kompetitif dalam bersaing. Untuk memaksimalkan keuntungan, perusahaan harus secara 

konsisten meningkatkan kualitas produk dan menekan jumlah produk cacat. Cacat produk pada suatu 

produksi adalah hal yang tidak dapat dihindari yang mengakibatkan pada penurunan kualitas. 

Produk cacat merupakan produk gagal yang secara teknis atau ekonomis masih dapat diperbaiki 

menjadi produk yang sesuai dengan standar mutu yang ditetapkan tetapi membutuhkan biaya tambahan. 

Adapun pengertian yang lain produk cacat adalah barang yang dihasilkan tidak dapat memenuhi standar yang 

telah ditetapkan tetapi masih bisa diperbaiki. 
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Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah karena banyaknya produk cacat yang dihasilkan 

perusahaan, sehingga mengakibatkan kerugian yang diterima oleh perusahaan karena harus memproses ulang 

kembali produk cacat dengan cara di lebur kedalam tungku. Hal inilah yang membuat diperlukan adanya 

analisis penyebab produk cacat dan menanggulangi penyebab produk cacat. Mengacu padaa hal ini, maka 

tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis penyebab produk cacat dan mengetahui akar masalah yang 

menyebabakan produk cacat pada prerusahaan. 

TINJAUAN PUSTAKA 

Berbagai jenis metode digunakan untuk menentukan produk defect. Metode tersebut dapat meliputi 

Analytical Hierarchy Process (AHP), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Six Sigma dan Seven 

Tools. 

Analytical Hierarchy Process (AHP) digunakan untuk mencari produk defect seperti gula tumbu, 

yoghurt, sandal, sepatu, velg, pan frame dan benang. Kecacatan yang sering terjadi pada produk makanan 

adalah bakteri, warna dan rasa (Darmanto et al., 2014; Prasetiyo et al., 2017). Sedangkan untuk produk 

sandang sering mengalami kecacatan pada potongan bahan tidak rapi, bahan baku rusak, jahitan terlepas dan 

tidak sesuai pola desain (Dan, Pada and Xxx, 2016; Lean et al., 2017) Untuk produk velg dan pan frame 

sering mengalami kecacatan pada bagian tengah bocor, besi kropos dan menggumpal (Hetharia and 

Ramadhini, 2016; Ahp et al., 2018). 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk mencari produk defect seperti peci, 

packaging, sepatu, baut, tas, furniture dan paving block. Kecacatan yang sering terjadi pada produk fashion 

adalah warna outsole, tidak sesuai pola desain, jahitan terlepas dan bahan baku rusak(Fauzi and Aulawi, no 

date; Ardiansyah and Wahyuni, 2018; Bastuti, Kurnia and Sumantri, 2018). Sedangkan untuk produk 

packaging pada warna kemasan hitam, bahan baku rusak, cacat lengket dan tidak menutup rapat (Basori, 

2017). Untuk produk baut sering mengalami kecacatan pada bagian tengah bocor, produk kropos dan bentuk 

tidak utuh (Derajat, 2014). Produk terakhir seperti furniture dan paving block sering mengalami kecacatan 

pada retak, basah, berlubang, ukuran tidak sesuai standart dan cembung (Suliantoro, Bakhtiar and Sembiring, 

no date; Sari et al., 2018). 

Six Sigma digunakan untuk mencari produk defect seperti part automotive, spare part mesin, 

komponen mobil, logam dan botol sabun cair. Kecacatan yang sering terjadi pada produk spare part adalah 

pengelasan tidak rapi, permukaan kasar dan bentuk tidak sesuai standart (Kecacatan et al., no date; Statistik, 

2015; Fithri and Yeni, 2016). Sedangkan produk botol sabun cair yang sering mengalami kecacatan pada 

cacat kotor hitam, cacat garis dinding botol, cacat mulut tidak rata dan cacat leher buntu(Sarisky, Ellianto and 

Santoso, 2015). Untuk produk logam yang sering mengalami kecacatan pada penyimpangan dimensi, gas 

hole, cacat retakan, cacat akibat perlakuan mesin dan poros tidak center (Pendidikan et al., 2014). 

Seven Tools digunakan untuk mencari produk defect seperti kayu, fillet, plat baja dan grass block. 

Kecacatan yang sering terjadi pada produk kayu adalah cacat retakan, cacat mata, pin hole dan terlalu 

gembur. Sedangkan untuk produk plat baja dan grass block yang sering mengalami terjadinya kecacatan 

adalah cacat retak, cacat kasar, cacat basah, bentuk tidak sesuai standart dan cacat cembung. Untuk produk 

makanan yang sering mengalami kecacatan pada bentuk tidak sesuai, daging lembek dan daging tidak bersih 

duri (Aryanto and Auliandri, 2015). 

Metode Analytical Hierarchy Process (AHP), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Six Sigma 

dan Seven Tools dapat digunakan untuk menentukan  kecacatan pada produk makanan, sandang, logam dan 

spare part. Akan tetapi, penyebab - penyebab defect pada pipa cor dapat diketahui dan metode yang 

digunakan untuk mencari penyebab - penyebab defect adalah Analytical Hierarchy Process (AHP) dan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

 

BAHAN DAN METODE (MATERIALS AND METHODS) 

Pengumpulan Data 

Pengumpulan data yang diperlukan dalam penelitian ini adalah: 

a. Metode pengumpulan data primer. 

1) Wawancara 
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Melakukan wawancara secara langsung dengan pihak-pihak yang berkompeten dan terkait secara 

langsung untuk melakukan pengambilan data sesuai dengan kebutuhan penelitian. 

2) Data Historis 

Data yang diambil adalah data defect produk pada bulan Juni-November 2019 di proses pengecoran. 

b. Metode pengumpulan data sekunder 

Data didapat dari beberapa literatur seperti buku-buku yang berkaitan dengan objek penelitian, 

jurnal, internet serta sumber lain yang berhubungan dengan pokok permasalahan yang akan dibahas. 

 

1. Diagram Pareto 

Sebuah diagram batang yang didasarkan pada prinsip Pareto, yang menyatakan ketika 

beberapa faktor mempengaruhi suatu situasi, segelintir faktor mengakibatkan sebagian besar dampak. 

Prinsip Pareto menggambarkan sebuah fenomena dimana 80 persen variasi yang diamati dalam 

proses sehari-hari dapat dijelaskan dengan hanya 20 persen dari penyebab variasi. 

 

2. Diagram Fishbone 

Diagram Fishbone sering juga disebut dengan istilah Diagram Ishikawa. Penyebutan diagram 

ini sebagai Diagram Ishikawa karena yang mengembangkan model diagram ini adalah Dr. Kaoru 

Ishikawa pada sekitar Tahun 1960-an. Penyebutan diagram ini sebagai Diagram Fishbone karena 

diagram ini bentuknya menyerupai kerangka tulang ikan yang bagian-bagiannya meliputi kepala, 

sirip, dan duri. 

. 

3. Failure Mode and Mode Effects Analysis 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah pendekatan sistematik yang menerapkan 

suatu metode pentabelan untuk membantu proses pemikiran yang digunakan oleh engineers untuk 

mengidentifikasi mode kegagalan potensial dan efeknya (Eliyus, Alhilman and Sutrisno, 2014). 

Secara umum, FMEA didefinisikan sebagai sebuah teknik yang mengidentifikasi tiga hal, yaitu: 

a. Penyebab kegagalan yang potensial dari sistem, desain produk, dan proses selama siklus 

hidupnya. 

b. Efek dari kegagalan tersebut. 

Tingkat kekritisan efek kegagalan terhadap fungsi sistem, desain produk, dan proses. 

Prosedur FMEA ini dilakukan dengan memperhitungkan nilai RPN (Risk Priority Number) dengan 

meminimumkan resiko kegagalan dengan mengurangi Severity, Occurence dan meningkatkan 

kemampuan Detection yang dapat dijelaskan pada table dibawah ini: 

a. Severity merupakan tahapan pertama dalam mengetahui tingkat bahaya yang akan terjadi pada 

output yang dihasilkan 1 tidak harus dianalisis lebih lanjut. 

b. Occurance pada bagian ini akan diukur frekuensi atau tingkat kejadian tersebut dan dari 

penyebab tersebut akan menghasilkan kegagalan. Kemungkinan dari peringkat occurance 

memiliki makna relatif daripada nilai absolut.  

c. Detection merupakan peringkat yang berhubungan dengan kontrol deteksi (ketelitian). Peringkat 

yang terdapat pada detection termasuk kedalam peringkat relatif dalam lingkup FMEA.  

Risk Priority Number (RPN) merupakan pengukuran resiko relatif dengan mengalikan nilai 

Severity, Occurance, dan detection. Ambang batas yang terdapat di dalam lingkup FMEA dapat 

berkisar diantara 1 sampai 1000. Pengukuran ambang batas RPN tidak disarankan dipraktekkan 

untuk menentukan kebutuhan akan tindakan. Nilai RPN diasumsikan sebagai ukuran resiko relatif 

dan perbaikan yang berkelanjutan (Persamaan 1). 

RPN = S x O x D  (1) 

dengan: 

S   = Severity 

O = Occurrence 

D  = Detection 

4. Analytical Hierarchy Process (AHP) 
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Analytical Hierarchy Process (AHP) dikembangkan oleh Thomas L. Saaty pada tahun 1980-an. 

Metode ini merupakan salah satu model pengambilan keputusan multi kriteria yang dapat membantu 

kerangka berpikir manusia di mana faktor logika, pengalaman, pengetahuan, emosi, dan rasa 

dioptimasikan ke dalam suatu proses sistematis. AHP adalah metode pengambilan keputusan yang 

dikembangkan untuk pemberian prioritas beberapa alternatif ketika beberapa kriteria harus 

dipertimbangkan, serta mengijinkan pengambil keputusan (decision makers) untuk menyusun masalah 

yang kompleks ke dalam suatu bentuk hirarki atau serangkaian level yang terintegrasi. 

AHP sering digunakan sebagai metode pemecahan masalah dibanding dengan metode yang lain 

karena alasan-alasan sebagai berikut: 

a. Struktur yang berhirarki, sebagai konsekuesi dari kriteria yang dipilih, sampai pada subkriteria 

yang paling dalam. 

b. Memperhitungkan validitas sampai dengan batas toleransi inkonsistensi berbagai kriteria dan 

alternatif yang dipilih oleh pengambil keputusan. 

c. Memperhitungkan daya tahan output analisis sensitivitas pengambilan keputusan. 

Tahapan Analytical Hierarchy Process (AHP), dalam metode AHP dilakukan langkah-langkah 

sebagai berikut: 

a. Menyusun hirarki dari permasalahan yang dihadapi. 

Persoalan yang akan diselesaikan, diuraikan menjadi unsur-unsurnya, yaitu kriteria dan 

alternatif. 

b. Penilaian kriteria dan alternatif 

Kriteria dan alternatif dinilai melalui perbandingan berpasangan. Menurut Saaty (1988), 

untuk berbagai persoalan, skala 1 sampai 9 adalah skala terbaik dalam mengekspresikan 

pendapat. 

c. Penentuan prioritas 

Untuk setiap kriteria dan alternatif, perlu dilakukan perbandingan berpasangan (pairwise 

comparisons). Nilai-nilai perbandingan relatif kemudian diolah untuk menentukan peringkat 

alternatif dari seluruh alternatif. Baik kriteria kualitatif, maupun kriteria kuantitatif, dapat 

dibandingkan sesuai dengan penilaian yang telah ditentukan untuk menghasilkan bobot dan 

prioritas. Bobot atau prioritas dihitung dengan manipulasi matriks atau melalui penyelesaian 

persamaan matematik. Pertimbangan-pertimbangan terhadap perbandingan berpasangan 

disintesis untuk memperoleh keseluruhan prioritas melalui tahapan-tahapan berikut: 

1) Kuadratkan matriks hasil perbandingan berpasangan. 

2) Hitung jumlah nilai dari setiap baris, kemudian lakukan normalisasi matriks. 

d. Konsistensi Logis 

Semua elemen dikelompokkan secara logis dan diperingatkan secara konsisten sesuai 

dengan suatu kriteria yang logis. Matriks bobot yang diperoleh dari hasil perbandingan secara 

berpasangan tersebut harus mempunyai hubungan kardinal dan ordinal. Hubungan tersebut dapat 

ditunjukkan pada Persamaan 2 dan Persamaan 3 (Suryadi & Ramdhani, 1998). 

Hubungan kardinal : aij . ajk = aik     (2) 

Hubungan ordinal : Ai> Aj, Aj> Ak maka Ai> Ak  (3) 

Hubungan diatas dapat dilihat dari dua hal sebagai berikut: 

1) Dengan melihat preferensi multiplikatif, misalnya bila anggur lebih enak empat kali dari mangga 

dan mangga lebih enak dua kali dari pisang maka anggur lebih enak delapan kali dari pisang. 

2) Dengan melihat preferensi transitif, misalnya anggur lebih enak dari mangga dan mangga lebih 

enak dari pisang maka anggur lebih enak dari pisang. 

Pada keadaan sebenarnya akan terjadi beberapa penyimpangan dari hubungan tersebut, 

sehingga matriks tersebut tidak konsisten sempurna. Hal ini terjadi karena ketidakkonsistenan dalam 

preferensi seseorang. Penghitungan konsistensi logis dilakukan dengan mengikuti langkah-langkah 

sebagai berikut: 

1) Mengalikan matriks dengan proritas bersesuaian. 

2) Menjumlahkan hasil perkalian per baris. 

3) Hasil penjumlahan tiap baris dibagi prioritas bersangkutan dan hasilnya dijumlahkan. 
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4) Hasil c dibagi jumlah elemen, akan didapat λmaks. 

Indeks Konsistensi (CI) = (λmaks-n) / (n-1) 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN (RESULT AND DISCUSSIONS) 
Dalam penelitian ini ada 3 produk defect yang digunakan adalah produk Manhole, Flange dan Giboult 

Joint yang diproduksi selama 6 bulan (Juni sampai November). Hasil temuan defect ketiga produk tersebut. 

Tabel 1. Temuan Defect Produk Manhole 

No. Nama Produk Manhole 

Jenis Defect (Unit) 

Kropos Rantap 
Rusak 

Tulisan 

Tidak 

Utuh 
Tabet 

1 Cover TA 1 34 22 0 0 

2 Cover 1200 0 1 5 2 0 

3 Cover 700 0 0 1 0 0 

4 Cover 650 2 3 3 0 0 

5 Frame TA 1 29 0 7 0 

6 Frame 1200 2 4 1 0 0 

7 Frame 700 1 3 0 0 0 

8 Frame 650 0 1 2 0 0 

Total 7 75 34 9 0 

Tabel 2. Temuan Defect Produk Flange 

No. Nama Produk 

Jenis Defect (Unit) 

Kropos Rantap 
Rusak 

Tulisan 

Tidak 

Utuh 
Tabet 

1 Tee All Flange 3 4 0 0 0 

2 Bend All Flange 0 2 0 1 0 

3 Flange Socket 0 2 0 0 5 

4 Flange Spigot 8 3 0 0 0 

Total 11 11 0 1 5 

Tabel 3. Temuan Defect Produk Giboult Joint 

No. Nama Produk 

Jenis Defect (Unit) 

Kropos Rantap 
Rusak 

Tulisan 

Tidak 

Utuh 
Tabet 

1 Giboult Joint 110 49 51 3 39 8 

2 Giboult Joint 90 26 28 0 7 0 

3 Giboult Joint 63 13 16 4 0 0 

4 Ring Giboult Joint 110 7 23 18 7 0 

5 Ring Giboult Joint 90 3 4 2 1 0 

6 Ring Giboult Joint 63 0 3 5 5 0 

Total 98 125 32 59 8 

 

Data di atas diambil dari 5 besar temuan data defect yang direkap Quality Control. Pengertian jenis-jenis 

defect dapat dilihat pada Tabel 4. 
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Tabel 4. Pengertian Jenis Defect 

No. Jenis Defect Pengertian 

1 Kropos 
Sebuah defect yang berupa adanya material yang kurang 

padat. 

2 Rantap Sebuah defect dalam suatu produk seperti terkena rayap. 

3 Rusak Tulisan 
Sebuah defect yang berupa tulisan tidak terbaca dengan 

sempurna. 

4 Tidak Utuh 
Sebuah defect yang berupa bentuk produk tidak sesuai 

standart perusahaan. 

5 Tabet 
Sebuah defect dalam suatu produk material tidak berbeda 

dalam kepadatannya. 

 

1. Diagram Pareto Produk Manhole 

Berdasarkan pengolahan data dengan diagram pareto terhadap produk yang mengalami cacat, 

didapatkan hasil bahwa produk Manhole Cover TA adalah produk yang paling sering terjadi defect 

cacat dengan presentase 60%. 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 2. Diagram Pareto Jenis Defect per Produk Manhole 

 

2. Diagram Fishbone 

Berikut ini merupakan analisis penyebab-penyebab jenis defect yang paling dominan terjadi 

selama produk memasuki proses pengecoran. Observasi lapangan dan wawancara telah dilakukan 

agar data yang didapatkan lebih akurat. Diagram fishbone adalah untuk cacat pada Manhole Cover 

TA. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 3. Diagram Fishbone Jenis Defect 
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3. Failure Mode and Mode Effects Analysis 

FMEA digunakan untuk mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas 

serta untuk mengidentifikasi resiko kegagalan yang mungkin timbul. Seperti Tabel dibawah ini, 

melakukan pembobotan terhadap kriteria FMEA yaitu Severity, Occurance, dan Detection pada 

defect Rantap produk Manhole Cover TA. 

 
Tabel 5. FMEA Defect Rantap pada Produk Manhole Cover TA 

Made of 

Failure 

Potential 

Failure 

SE

V 
Cause of Failure OCC Current Control DET RPN 

Ranki

ng 

Jenis 

Produk 

Manhole 

Cover TA 

Cara 

penuangan ke 

cetakan tidak 

sesuai SOP. 

7 

Operator terlalu 

lambat saat 

penuangan ke 

dalam cetakan. 

7 

Memberikan teguran 

kepada operator terkait 

standart operasional agar 

hasil produksi memenuhi 

spesifikasi dan 

mengurangi produk 

cacat. 

4 196 7 

Suhu 

penuangan 

terlalu tinggi. 

6 

Operator tidak 

memperhatikan 

kondisi suhu 

penungan cairan 

logam. 

5 

Membuat standarisasi 

saat kondisi suhu 

penuangan cairan logam. 

6 180 8 

Kurang 

perawatan 

secara 

berkala. 

7 

Penggunaan mesin 

secara continue 

tanpa 

memperhatikan 

perawatan mesin. 

8 
Menyusun jadwal 

perawatan mesin. 
5 280 4 

Peforma 

mesin tidak 

optimal. 

5 
Komponen udah 

tidak layak pakai. 
6 

Penggantian komponen 

mesin. 
7 210 6 

Area kurang 

tertata rapi. 
4 

Kurangnya 

kesadaran operator 

dalam menjaga 

kerapian pada area 

proses pengecoran. 

5 

1. Menyusun jadwal 

kebersihan lantai 

produksi dan 

membuat kebijakan 

mengenai kebersihan 

area proses 

pengecoran. 

2. Periksa kebersihan 

dan kerapian alat 

cetakan sesudah dan 

sebelum digunakan. 

3 60 10 

Fasilitas untuk 

operator 

kurang 

memadai. 

5 

Fasilitas yang 

diberikan 

perusahaan kurang 

memadai. 

5 

Menyediakan fasilitas 

penunjang kepada 

operator. 

6 150 9 

Kualitas 

bahan baku 

logam kurang 

bagus. 

8 

Jenis logam yang 

dimasukkan 

kedalam mesin 

terlalu banyak. 

8 

Membuat standarisasi 

pengadaan bahan baku 

jenis logam. 

6 384 2 

Pasir cetak 

lembab 
7 

Penempatan yang 

salah pada pasir 

cetak. 

8 

Menyediakan tempat 

penyimpanan untuk 

bahan baku pasir cetak. 

6 336 3 
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Made of 

Failure 

Potential 

Failure 

SE

V 
Cause of Failure OCC Current Control DET RPN 

Ranki

ng 

Kurang 

terlatih saat 

menuangkan 

logam. 

7 
Tidak ada pelatihan 

terhadap operator. 
8 

Memberikan pelatihan 

kepada operator 

mengenai proses 

pengecoran. 

8 448 1 

Operator 

kurang teliti 

kepadatan 

pasir cetak. 

6 

Operator terburu-

buru dalam 

membuat cetakan 

pasir cetak. 

7 

Memberikan teguran 

kepada operator terkait 

standart operasional 

perusahaan. 

6 252 5 

 

 

Dari tabel  FMEA Defect Rantap produk Manhole Cover dapat disimpulkan Potential Faiture kurang 

terlatih saat menuangkan logam menempati rangking tertinggi  denagan nilai RPN sebesar 448 dan  area 

kurang tertata rapi menempati rangking terendah  dengan nilai RPN sebesar 60. 

 

4. Perhitungan bobot AHP 

Dari pendapat expert di atas, perbandingan antar kriteria disajikan pada Tabel 6. 
Tabel 6. Pendapat expert terhadap Kriteria 

Perbandingan Berpasangan 

Kriteria Severity Occurance Detection 

Severity 1 3 5 

Occurance 0.33 1 3 

Detection 0.20 0.33 1 

Total 1.53 4.33 9.00 

 

1. Menghitung priority weight 

Nilai ini didapat dari membagi nilai sel dengan jumlah setiap kolom yang 

berkesesuaian, kemudian dijumlahkan dan dirata-rata tiap barisnya. Rata-rata menunjukkan 

nilai priority weight untuk setiap baris yang bersangkutan. Berikut adalah hasil menghitung 

priority weight pada Tabel 7.  

 
Tabel 7. Hasil Perhitungan Priority Weight 

Priority Weight Severity Occurance Detection Jumlah 
Eigen 

Vector 

Severity 0.65 0.69 0.56 1.90 0.63 

Occurance 0.22 0.23 0.33 0.78 0.26 

Detection 0.13 0.08 0.11 0.32 0.11 

Total 1 1 1 3 1 

 

2. Menghitung Consistency Ratio 

a. Mengalikan matriks dengan prioritas bersesuaian. 

� 1 3 50.33 1 30.20 0.33 1� � �
0.630.260.11� = �0.63 0.78 0.530.21 0.26 0.320.13 0.09 0.11� = �1.950.790.32� 

b. Membagi hasil dari perhitungan diatas dengan Priority Weight. 

= 1.95 0.79 0.320.63 0.26 0.11 = 3.09 3.03 2.90 

c. Menghitung λ maks (jumlah dari perkalian diatas dibagi dengan jumlah elemen). 

= 3.09 + 3.03 + 2.903 = 3.01 
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d. Menghitung Indeks Konsistensi (CI) = (λmaks - N) / (N-1). 

�� = �3.01 − 3��3 − 1� = 0.005 

Untuk memperoleh nilai Rasio Konsistensi maka dilakukan pembagian antara 

Consistency Index (CI) dan Indeks Random (IR). Jika rasio konsistensi ≤ 0.1, hasil 

perhitungan data dapat dibenarkan. Dapat dilihat pada Tabel 8. 

 
Tabel 8. Nilai Indeks Random 

N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

RC 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 1.51 

 

Dari tabel random di atas diperoleh untuk n = 3, dengan nilai RI sebesar 0.58. Maka 

nilai Rasio Konsistensi = 0.005/0.58 = 0.0086. Karena nilai rasio konsistensi adalah 0.0086 

dan nilai tersebut kurang dari 0.1 maka perbandingan yang dilakukan bersifat konsisten dan 

dapat dibenarkan. 

 

5. Perhitungan RPN Baru 

Berikut ini adalah hasil perkalian antara bobot relatif dengan nilai severity, occurrence, dan 

detection terhadap jenis defect Rantap pada produk Manhole Cover TA. Dapat dilihat pada Tabel 9. 

 
Tabel  9. Perhitungan RPN Baru dengan Bobot AHP Defect Rantap pada Manhole Cover TA 

No Potential Failure SEV OCC DET WS WO WD 
RPN 

Baru 
Ranking 

1 

Cara penuangan ke 

cetakan tidak 

sesuai SOP. 

7 7 4 
0.63 

0.26 0.11 6.67 5 

2 
Suhu penuangan 

terlalu tinggi. 
6 5 6 

0.63 
0.26 0.11 5.74 7 

3 
Kurang perawatan 

secara berkala. 
7 8 5 

0.63 
0.26 0.11 7.04 4 

4 
Peforma mesin 

tidak optimal. 
5 6 7 

0.63 
0.26 0.11 5.48 8 

5 
Area kurang 

tertata rapi. 
4 5 3 

0.63 
0.26 0.11 4.15 10 

6 

Fasilitas untuk 

operator kurang 

memadai. 

5 5 6 
0.63 

0.26 0.11 5.11 9 

7 

Kualitas bahan 

baku logam 

kurang bagus. 

8 8 6 
0.63 

0.26 0.11 7.78 1 

8 
Pasir cetak lembab 7 8 6 

0.63 
0.26 0.11 7.15 3 

9 

Kurang terlatih 

saat menuangkan 

logam. 

7 8 8 
0.63 

0.26 0.11 7.37 2 

10 

Operator kurang 

teliti kepadatan 

pasir cetak. 

6 7 6 
0.63 

0.26 0.11 6.26 6 
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 Dari table di atas dapat disimpulkan bahawa kualitas bahan baku logam kurang bagus 

menempati rangking tertinggi dengan nilai RPM-baru sebesar 7.78 dan area kurang tertata rapi 

menempati rangking terendah dengan nilai RPM-baru sebesar 4.15. 

6. Perbandingan RPN Normal dengan RPN Baru 

Berikut adalah Tabel 10, yang berisi perbandingan antara nilai RPN Normal dengan nilai RPN 

yang telah dikalikan dengan bobot AHP terhadap defect pada Manhole Cover TA. 

 

Tabel 10. Perbandingan RPN Normal dengan RPN-AHP Defect Rantap pada Manhole Cover TA. 

No Potential Failure RPN Ranking RPN-AHP Ranking 

1 
Cara penuangan ke cetakan 

tidak sesuai SOP. 
196 7 

6.67 
5 

2 
Suhu penuangan terlalu 

tinggi. 
180 8 

5.74 
7 

3 
Kurang perawatan secara 

berkala. 
280 4 

7.04 
4 

4 
Peforma mesin tidak 

optimal. 
210 6 

5.48 
8 

5 
Area kurang tertata rapi. 60 10 

4.15 
10 

6 
Fasilitas untuk operator 

kurang memadai. 
150 9 

5.11 
9 

7 
Kualitas bahan baku logam 

kurang bagus. 
384 2 

7.78 
1 

8 
Pasir cetak lembab. 336 3 

7.15 
3 

9 
Kurang terlatih saat 

menuangkan logam. 
448 1 

7.37 
2 

10 
Operator kurang teliti 

kepadatan pasir cetak. 
252 5 

6.26 
6 

 

Dari perbandingan RPN Normal dengan RPN-AHP Defect maka dapat disimpulkan kualitas 

bahan baku logam kurang bagus menempati rangking tertinggi  denagan nilai RPN-AHP sebesar7.78 

dan area kurang tertata rapi menempati rangking terendah  dengan nilai RPN-AHP sebesar 4.15. 

 

KESIMPULAN (CONCLUSION) 
Setelah melakukan pengolahan serta analisis data, maka dapat ditarik kesimpulan sesuai dengan tujuan 

penelitian, diantaranya yaitu: 

1. Berdasarkan diagram pareto, untuk produk Manhole jenis defect yang dipiroritaskan adalah defect 

rantap, sedangkan untuk jenis produk adalah Manhole Cover TA. 

2. Berdasarkan data-data yang telah diolah dengan FMEA-AHP, pada produk Manhole Cover TA 

penyebab defect terbesar untuk diprioritaskan adalah kualitas bahan baku logam kurang bagus, 

kurang terlatih saat menuangkan logam dan pasir cetak lembab. 

3. Pada produk Manhole Cover TA terdapat kejadian yang sering menyebabkan terjadi kecacatan ialah 

kondisi kualitas bahan baku logam kurang bagus disebabkan jenis logam yang dicampurkan terlalu 

banyak dan logam sudah berkarat. 

4. Usulan perbaikan pada produk Manhole Cover Ta yang bisa diambil adalah sebelum pemesanan 

bahan baku logam sebaiknya dilakukan pengecekan oleh pihak perusahaan. 

 

SARAN 

1. Perusahaan perlu untuk melakukan proses mitigasi dari tingginya defect yang terjadi selama proses 

pengecoran selain produk yang peneliti usulkan. 
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2. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan bisa mencari banyak mode kegagalan yang timbul saat 

proses pengecoran selain yang telah diteliti. 
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