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Abstract. CV. Patma Jaya Textile is a textile company focused on making woven
sarongs. This woven sarong is intended to meet the needs of society, especially
Muslims throughout the world. The company is committed to customer satisfaction
and product quality, but faces the challenge of increasing the number of defective
products in its woven sarongs. The average defect reached 2.36% in 1 year, exceeding
the previous tolerance limit (1.5%). Identification of problems using Fault Tree
Analysis shows human, machine, material and environmental factors as causes of
defects. The Failure Mode and Effect Analysis method revealed that the largest RPM
occurred in potential failure of the surface of the hollow cover, caused by operators
who did not follow the company's SOP. Proposed improvements involve increased
supervision by the Head of Production, the addition of artificial light at work stations,
and training for operators. These steps are expected to reduce defective products.

Keywords: Quality, Failure Mode and Effect Analisys (FMEA), Fault Tree
Analisys (FTA).

Abstrak. CV. Patma Jaya Textile adalah perusahaan tekstil fokus pada pembuatan
sarung tenun. Sarung tenun ini ditujukan untuk memenuhi kebutuhan masyarakat,
terutama warga Muslim di seluruh dunia. Perusahaan berkomitmen pada kepuasan
pelanggan dan kualitas produk, namun menghadapi tantangan peningkatan jumlah
produk cacat pada sarung tenun. Rata-rata cacat mencapai 2,36% dalam 1 tahun,
melampaui batas toleransi sebelumnya (1,5%). Identifikasi masalah menggunakan
Fault Tree Analysis menunjukkan faktor manusia, mesin, material, dan lingkungan
sebagai penyebab kecacatan. Metode Failure Mode and Effect Analysis mengungkap
RPM terbesar terjadi pada kegagalan potensial permukaan sarung berlubang,
disebabkan oleh operator yang tidak mengikuti SOP perusahaan. Usulan perbaikan
melibatkan peningkatan pengawasan oleh Kepala Produksi, penambahan cahaya
buatan di stasiun kerja, dan pelatihan untuk operator. Langkah-langkah ini diharapkan
dapat mengurangi produk cacat.

Kata Kunci: Kualitas, Failure Mode and Effect Analisys (FMEA) dan Fault Tree
Analisys (FTA).
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A. Pendahuluan

Industri tekstil sarung tenun merupakan salah satu industri tekstil yang diprioritaskan
pengembangannya. Hal ini karena sarung sudah menjadi suatu kebutuhan bagi warga muslim di
dunia, khususnya di Indonesia. Hal tersebut menjadi sesuatu yang harus diperhatikan oleh
perusahaan-perusahaan sarung di Indonesia, guna dapat memenuhi kebutuhan pelanggannya
[1]. Selain itu perusahaan-perusahaan sarung di Indonesia sangat penting untuk memperhatikan
segi kualitas produk sarung agar kepercayaan dan kepuasan pelanggan terus meningkat. CV
Patma Jaya Textile terletak di JI. Pasir angin 4 RT 03/RWO05 Desa Talun, Kecamatan lbun,
Kabupaten Bandung. Perusahaan ini berdiri pada bulan Agustus 2008, dengan bermodalkan
bahan baku benang yang diproduksi menggunakan alat tenun tradisional yaitu tustel, untuk
menghasilkan produk sarung. Secara garis besar proses yang dilakukan CV. Patma Jaya Textile
dalam memproduksi sarung tenun meliputi proses penggulungan benang, penenunan,
pemeriksaan, pemotongan, pengepresan, penjahitan serta pengemasan. Berdasarkan data
kecacatan yang ada, tidak semua sarung tenun yang dihasilkan memiliki kualitas yang baik,
tetapi masih terdapat produk-produk yang cacat. Beberapa jenis kecacatan pada sarung tenun
mencakup permukaan sarung kotor, permukaan sarung berlubang, hasil tenun tidak rapi dan
ukuran tidak sesuai.

Untuk mengantisipasi terjadinya kecacatan pada bibit sawit dan untuk menjaga
kestabilan produksi, maka tindakan yang dapat dilakukan adalah mencari akar permasalahan
kegagalan produk dengan menggunakan metode Fault Tree Analisys (FTA) dan metode Failur
Mode and Effect Analysis (FMEA). Fault Tree Analisys (FTA) adalah ) adalah teknik yang
digunakan untuk mengidentifikasi risiko yang menyebabkan kegagalan [2]. Sedangkan, Failur
Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah metode untuk mengidentifikasi potensi kegagalan
dengan mengiddentifikasi dan melaksanakan tindakan korektifuntuk mengatasi permasalahan
produksi [3]. Berdasarkan uraian latar belakang di atas, penelitian ini memiliki tujuan untuk
mengidentifikasi faktor penyebab kecacatan pada produk sarung tenun. Selain itu, untuk
memberikan usulan perbaikan yang dapatmeningkatkan kualitas pada produk sarung tenun.

B. Metodologi Penelitian

Penelitian dilakukan diawali dengan studi pendahuluan dan studi literatur, lalu melakukan
identifikasi dan perumusan masalah, lalu melakukan pengumpulan data primer dan jurnal-jurnal
penelitian terdahulu sebagai sumber data sekunder. tujuan penelitian, mengidentifikasi variabel,
teknik pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini yaitu dengan cara wawancara,
pengamatan langsung dan dokumentasi dari perusahaan. Adapun tahapan yang dilakukan pada
penelitian ini sebagai berikut.
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Gambar 1. Kerangka Penelitian

Vol. 4 No. 1 (2024), Hal: 324-334 ISSN: 2828-2132


https://portal.issn.org/resource/ISSN/2828-2132

A

8.
9.
10.
11.
12.

C.

Usulan Perbaikan Kualitas Produksi Sarung Tenun dengan Metode ... | 3

MENENTUKAN PENYEBAB
KEGAGALAN
(FAULT TREE ANALISYS)

MENENTUKAN SKALA SEVERITY

v

MENENTUKAN SKALA
OCCURANCE

v

MENENTUKAN SKALA
DETECTION

v

MENGHITUNG NILAI
RISK PRIORITY NUMBER (RPN)

‘ PERANCANGAN USULAN ‘
PERBAIKAN

‘ ANALISIS ‘

‘ KESIMPULAN ‘

I

SELESAI

Gambar 2. Metode Penelitian

Adapun tahapan penelitian yang dapat diuaraikan sebagai berikut:

Studi pendahuluan dilakukan untuk mengidentifikasi malasah yang ada diperusahaan.
Studi literatur dilakukan untuk menunjang referensi pada saat melakukan penilitian.
Identifikasi masalah diperoleh dari studi pendahuluan yaitu permasalahan yang ada
diperusahaan.

Perumusan masalah dilakukan untuk menentukan batasan dan perumusaan pada saat
penelitian.

Pengumpulan data dilakukan dengan cara pengamatan langsung, wawancara dan
dokumentasi

Identifikasi proses

Identifikasi mode kagagalan dengan menentukan dan membuat diagram pohon
kesalahan.

Menetapkan tingkat keseriusan (Severity)

Menentukan tingkat seberapa sering terjadinya mode kegagalan (Occurance)
Menentukan tingkat kemungkinan terdeteksi untuk setiap kegagalan (Detection)
Menghitung nilai RPN dan mengurutkan sesuai prioritas

Melakukan usulan perbaikan.

Hasil Penelitian dan Pembahasan

Berdasarkan masalah yang terjadi, pendekatan yang diterapkan dalam situasi ini melibatkan dua
metode analisis, yaitu Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis

(FTA).

Kedua metode ini digunakan untuk mengidentifikasi penyebab dan risiko terkait

kegagalan atau kecacatan dalam proses produksi. Dalam konteks CV Patma Jaya Textile, hasil
data yang diperoleh memberikan informasi tentang jumlah total produk cacat dan persentase
kecacatan pada produk sarung tenun selama periode September 2021 hingga Agustus 2022.
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Tabel 1. Total Produksi Dan Total Kecacatan

No Bulan Jum_la]:l _ Jumlah _ Presentase
Produksi (Unit) | Cacat (Unit) Kecacatan (%0)

1 September 80841 1992 246
2 Oktober 81901 2003 245
3 November 83203 2028 2,44
4 Desember 83661 1981 2,37
5 Januar 90621 2116 2,33
6 Februari 96358 2258 2,34
7 Maret 117522 2688 2,29
8 April 108812 2551 2,34
9 Me1 103523 2454 2,37
10 Juni 93211 2108 2,26
11 Juli 93421 2185 2,34
12 Agustus 94652 2235 2,36
Total 1127730 26599 2,36

Data jenis kecacatan produk sarung tenun yang didapatkan di CV. Patma Jaya Textile
data jenis kececatan ini didapatkan dari periode September 2021 hingga Agustus 2022. Adapun
data jenis cacat produk sarung tenun dapat dilihat pada Tabel 2 adapun jenis kecacatan tersebut
yaitu permukaan sarung kotor, permukaan sarung berlubang, ukuran tidak sesuai dan hasil tidak

rapih.

Tabel 2. Data Jenis Kecacatan Produk Sarung tenun

Hasil Jenis Cacat . Jumlah
Bulan Produksi | Permukaan | Permukaan kam Ea511 Cacat C‘:mt
(Usit) Kotor | Berlubang | 1102k | Tidak | qp .. | (4)
Sesuai Rapi

September 20841 797 200 308 498 1992 2.46%
Oltober 81901 201 341 300 451 2003 2.45%
November 83205 811 548 307 182 2028 2.44%
Desember 23661 297 533 436 713 1981 2.37%
Januari 20621 762 633 466 254 2116 2.33%
Februari 96358 835 653 271 497 2258 2.34%
Maret 117522 995 699 391 403 2688 2,29%
April 108812 995 536 332 689 2551 2.34%
Mei 103525 344 982 614 515 2454 2.37%
Juni 93211 739 611 327 211 2108 2.26%
Juli 93421 745 428 626 386 2185 2.34%
Agustus 94632 819 501 433 482 2235 2.36%

Total 1127730 2059 6768 3501 5271 26599 236

Berdasarkan Gambar 1 merupakan diagram pareto yang memperlihatkan jenis dan
jumlah cacat yang memiliki kecacatan paling pada produk sarung tenun di CV. Patma Jaya
Textile yang memiliki kecacatan paling dominan terjadi pada jenis cacat permukaan sarung
kotor da permukaan sarung berlubang.
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Gambar 3. Diagram Pareto Jenis Cacat sarung tenun
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Gambar 4. Kendali Jenis Cacat Produk Sarung tenun

Berdasarkan Gambar 4 merupakan peta kendali yang memperlihatkan produk cacat
yang tidak stabil pada saat diproduksi dikarenakan titik masih berada diluar batas kendali.

Hasil FTA

Metode FTA (Fault Tree Analysis) digunakan untuk identifikasi dan juga mencari akar
penyebab masalah yang muncul pada produk sarung tenun. Berdasarkan hasil kecacatan paling
dominan dibuat diagram pohon kesalahan untuk jenis kecacatan permukaan sarung kotor,
permukaan sarung berlubang, ukuran tidak sesuai dan hasil tidak rapi dengan menentukan akar
penyebab masalah. Adapun hasil pengolahan data menggunkan metode FTA (Fault Tree

Analysis) sebagai berikut:
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Gambar 5. FTA Permukaan Sarung Kotor

1. Permukaan sarung kotor

Berdasarkan Gambar 5. merupakan FTA jenis kecacatan ini sering kali disebabkan oleh
operator tidak menjalankan sesuai SOP dan terjadinya kerusakan pada mesin.
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Gambar 6. FTA Permukaan Sarung Berlubang

2. Permukaan sarung berlubang
Berdasarkan Gambar 6 merupakan FTA jenis kecacatan ini sering kali disebabkan oleh

operator kurang fokus, operator tidak menjalankan tugasnya sesuai SPO, material kurang
berkualitas dan adanya sparepart mesin yang rusak akibat mesin sudah terlalu tua.
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3. Ukuran Tidak Sesuai
Berdasarkan Gambar

Gambar 7. FTA Ukuran Tidak Sesuai

disebabkan oleh operator tidak fokus karena terburu-buru,

kurangnya pengalaman bagi operator dan minimnya pencahayaan pada stasiun kerja.
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Gambar 8. FTA Hasil Tidak rapih

4. Hasil Tidak Rapih

Berdasarkan Gambar 8 merupakan FTA jenis kecacatan ini sering kali disebabkan oleh
operator tidak teliti pada saat set up mesin, pengalaman operator kurang dan terjadinya
kerusakaan pada komponen mesin.

Penentuan Nilai Severity, Occurrence dan Detection

Penentuan nilai dilakukan untuk memperkirakan seberapa serius konsekuensi dari setiap

kegagalan yang mungkin terjadi dengan menggunakan angka 1 sebagai skala terkecil dan angka

10.

Tabel 3. Perhitungan Severity

Patential Failure Potensial Failure Effect
Function/Proses Mode (Mode (Efek Kegagalan Severity
Kegagalan Potensial) Potensial)
) . Tekstur permukaan sarung
Stasiun Kerja Permukaan Sarung g
Tenun Kotor menjadi kaku, perubahan 7
Warna
) _ Mengganggu estetika,
Stasiun Kerja Permukaan Sarng mengurangi kekmatan dan 8
Tenun Berlubang
keawetan pada sarung
Stasiun Kerja - - Penurunan kualitas,
Penjahitan Ukuran Tidak Sesuar pemborosan bahan !
Stasiun Keri Produk tidak terlihat bagus,
asiun Lerjd Hasil Tidak Rapi keindahan produk 4
Tenun
berkurang

Penentuan nilai occurrence dilakukan dengan memperkirakan kemungkinan akan
terjadinya kegagalan atau seberapa seringnya terjadi kegagalan dengan menggunakan skala
kemungkinan kegagalan. Penentuan nilai rating ini berdasarkan data yang ada di mode
kegagalan.

Industrial Engineering Science
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Tabel 4. Perhitungan Occurence

Function/Proses Pﬂtﬂ}i:ii:;ﬁr;;iﬁﬂ(fade Occurrence (OCC)
Stasiun Kerja Tenun Permukaan Sarung Kotor 6
Stasiun Kerja Tenun Permukaan Sarung Berlubang 6
Stasiun Kerja Ukuran Tidak Sesuai 6
Penjahitan
Stasiun Kerja Tenun Hasil Tidak Rapi 6

Penentuan nilai detection dilakukan untuk memperkirakan atau mendeteksi penyebab
kegagalan yang sering terjadi. Skala detection akan menunjukan kemungkinan sangat tinggi
atau rendah nya kegagalan akan terjadi.

Tabel 5. Perhitungan Detection

i

Fotential
- Failure Potensial Causes
Fi ;"r:?;” Mode (Mode (Penyebab (g“r‘;;f':ﬁ:m Detection
Eegagalan Potensial)
Potensial)
ﬁ mtwtgim Pengawasan dan z
. '3'3”1‘”‘“‘5 oP kepala produksi -
Stersbvm Perroukaan -
Eerja Temun | 8 Kotor Pengecelan mesin
4 anmE Mesin sudah Terlaly | dilaloukan hanya 4
Tua saat terjadi
kerusalean
ﬁ ml tor] Tlg';‘m Pengawasan dan é
— PEJ;T.IHLW SOP PL-E'PﬁlE F'kf::]ﬂ;”:]:
e anme .. ecekan o N
Kerja Temur Bﬂ'lubén_i Bahan Balm Tipis m%‘.!pm‘tﬂl k]
Mesin sudah Terlalu | Pengecekan mesin N
Tua secara berkala ?
Operator Mengejar Pengawasan dan N
Target kepala produlesi .
Tidak ada pelztihan
Sk{'f,-m Ulauran Uperatar Baru vang meFJI:ﬂadai )
#id | Tidak Sesuai K va
Penjahitemn - UraEnyE
Minimmya pencahayaan di 6
Pencahayvaan Buastan stasin kerja
_ Penjahitan
Set wp Mesin Tidak | Pengawasan dan 4
Sesuai SOP kepala produksi
Tidak ada pelatihan
Stasiun | Hasil Tidak |  OPerater Baw vane memadai g
Eerja Tenun Ram Pengecekan
Komponen feed komponen mesin 3
Fuzak hanva saat terjadi
kernsalean

Penentuan nilai detection dilakukan untuk memperkirakan atau mendeteksi penyebab
kegagalan yang sering terjadi. Skala detection akan menunjukan kemungkinan sangat tinggi
atau rendah nya kegagalan akan terjadi.

Menghitung RPN (Risk Priority Number)

Perbaikan difokuskan pada proses yang memiliki nilai RPN tertinggi sebagai upaya untuk
mengurangi terjadinya kegagalan, konsekuensi kegagalan serta meningkatkan kemampuan
memprediksi kegagalan. Adapun perhitungan dapat dilihat pada Tabel 6.
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Tabel 6. Perhitungan RPN (Risk Priority Number)

Potenrzal
Foilure Potennial B 5 E »
Function/ | Mads Causes B E Current Control | B | g | '8
Proges (Mode (Penyebab | &| 2 | (Proses Kontrol) -
Kegagalan Potensial) S ]
Porensiall
Orparator tidak .
S Menjalancan Pengawasandari | o\ )5 | 5
tasium Parmmukaan . kepala produbei
Keria Sanms Sezuai S0P 7| 8 — ——
Tenun Kotor Mesm sudah dilibulanzazt | 4 | 168 | 6
Terlal Tuz terjadi kerusakan
Operator Tidak .
Menjalankan imﬁ;m‘;j;.‘ 6| 288 |1
Stasiun | Permkaan | Sesuai SOP =R
Kerja Sanmz Eahan Baku E | 8§ | Penzecekan clsh 3 144 | 7
Tenun Barlubang Tipis operator
Mesn sudah Pangecekan mesin 3 144 | 2
Terlahn Tua secara berkzla
Operatar Panzawzsan dari 3 1% | o
Wlenzejar Tarzat kepala produkesl
Stasiun Tidak adanya |-
Kerja Uhu?m Operator Bam ) pelatihan yanz 1 210 | 4
Penjahita T].da.l; 714 memada:
u Sazuai Mirimmya . Kum]gn}i
Pancahayaan J“mlah_. PR g | 232 | 2
st pada stasun ez
Penjahitan
Set up Mesin Panzawasan dari 1
Tldaksgssum kepala produkei 4 2 V]
Stasiun - Tidak adanya ]
Fari Hasil Tidak | Operztor Bam 4| s palztthan vans B 182 | 3
sra Fapi memada
Temun Pengacekan
Eomponen Rsed komponen mesm 3 . 1
Fusak hanya saat tarjady = 1
kemusakan

Usulan Perbaikan (5SW+1H)
Setelah hasil prioritas perbaikan diketahui berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan
metode FMEA. Langkah selanjutnya yaitu memberikan usulan perbaikan dengan menggunakan
5W+1H seperti yang dilihat pada Tabel 7. Uraian berdasarkan hasil penentuan nilai RPN dari
rating tertinggi sampai dengan rating terendah. Adapun uraian usulan perbaikan tersebut dapat
dijelaskan sebagai berikut:

Tabel 7. Usulan Perbaikan (5W+1H)

Mode Panyehab Whart { Apa Where
Kegagalan Kegagalan Rencana Why (Mengapa) (Dimans) Whe (Siapa) | When (Kapan) How (Bagaimana)
Potensial Potensial Perbaikan?)
Dpa;a:r.m:\-'wr Memberils Operator & Untulke melalolean perbailan dengan
Ulcuran Tidale . e e an Untuls meminimalisi Pada stasivn =rater . . menunjuk bagian maintanance vntule
R mendapatlan pelatihan vang , . . mekanik yang Setiap Mingzn . .
Sesuai . . R kebocoran pada mesin karja tenun h melalulean perawatan secara rotin tarhadap
pelatthan yang | lebth berlualitas terkait .
.. masin tenun terssbut
meamasal
Melatol 3 oo ezn jzdal eotel
I I.lal:\.ll_m Asar oparater memiliki Pafcara bagian Rapa%a p-rnc.\.l_ 1 m?_»mbml_m Ja.r.“ al vatule
Parmulcaan . . pergantian o - Lembaza T, . .| pelatihan rutin basi para peleerja bars agar
Mesin sudah i pengalaman & slall fewing dan | Diawal masa kerja . s
Sarung sparepart sesual X slesternal . pekera terssbut memilild kemampuan
terlals tua . dalam melaloulan Kepala oparator .
Barlubang dengan waktv vang X peruszhaan A vang cukup untuk menjalankan
. peheraznnya Produlsi R
telzh ditentulkan pekerjaznnya
Agar hasil produlsi Sstiap hari Operator stasivn kerja tenun harus
Parmulcaan Ticak ada Melalulcan terbebas dari noda vang Di ar=a CV. Oparator (zzbelum dan membersihlcan area kerja Khususnyva mesin
Sarung perawatan perawatan berkala diszshablcan olzh Patma Jaya stasivn leagja sesudah tenun terszbut, dilakukannya sebalum
Berlubang berkala tethadap mesin kotornya mesin Textile tenun dilalukannya memulai karja dan sesudah melakoulan
produlesi produlsi) pekerjaannya.
Memberilan - A " in=leatic
L Oparaltm' belum pelatihan vans Azar operator tidale ) ) 01.}3'atm'. Kepala produbesi %'la.n..; ma‘tm_.l:atka..n
Hasil Tidak mendapathkan lbih berkralitas betiti pada sast Stasivn kerja stasivn kerja Setizp hari pengawazzan terhadap operator distasivn
. b e =] cualitas &l : S o = o itan deme. .. a2
Rapih pelatihan I}-.:m__ difokmusken pada | melskuican penjahitan penjzhitan paruahttmlca.n. kerja penjzhitan can_.z{'l minimal 1-2 jam
memadai A kepala produlesi salcali.
mesin tenun
IMeleanile zranti sparspart vang raw;
Malalokean | Asar tidak sering terjadi o AR MENSEANT Sparepart yang rawan
- - R Oiperator vang Katika mazmlk mengalami kerusalean szsuai dengan jatvh
Ulwran Tidake Kurangnya perawatan berkala kezrusalean secara Arsa CV. Patma . X K . .
R . A . . . . tarkait/melcani | waktn pergantian walcty pergantian sparepart, perzantian
Besai perawatan tethadap mesin | mendadak ketilca proses| Jaya Textile . R
.. ey k perusahaan sparspart sparepart manghindari kerusalaan pada
jahit produkst berlangsuing -
sazt produlest berlangsung
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D.

Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, peneliti menyimpulkan beberapa hasil penelitian
sebagai berikut:

1. Berdasarkan hasil identifikasi FTA menunjukan akar penyebab terjadinya kecacatan

pada produk sarung tenun di CV. Patma Jaya Textile bisa diakibatkan oleh beberapa
faktor yaitu manusia, mesin, lingkunan dan material. Faktor kecacatan yang telah
dijelaskan mengakibatkan beberapa jenis kecacatan yaitu permukaan sarung kotor,
permukaan sarung berlubang, hasil tenun kurang rapi dan ukuran tidak sesuai.
Berdasarkan hasil perhitungan FMEA perbaikan difokuskan pada proses yang memiliki
nilai RPN tertinggi sebagai upaya untuk mengurangi terjadinya kegagalan, konsekuensi
kegagalan serta meningkatkan kemampuan memprediksi kegagalan. Mode kegagalan
potensial ukuran yang diakibatkan operator tidak menjalankan pekerjaanya sesuai SOP
mendapatkan nilai RPN tertinggi yaitu 288 hal itu menjadi fokus utama perbaikan.
Sedangkan untuk nilai RPN terendah yaitu hasil tidak rapi dengan penyebab adanya
kerusakan komponen mesin tenun yaitu Reed mendapat nilai RPN 72.

3. Adapun hasil kesimpulan perbaikan dapat disimpulkan sebagai berikut:

o Diperlukan pelatihan bagi pekerja baru sebelum mereka ditempatkan di stasiun kerja
perusahaan. Selain itu, perusahaan harus meningkatkan pengawasan terhadap
operator baru, untuk memastikan kepatuhan mereka terhadap aturan perusahaan.,
agar tidak terjadinya kembali kesalahan yang sudah terjadi.

e Penambahan cahaya buatan dapat membantu operator dalam pengoptimalan
terhadap Kkinerjanya, operator menjadi fokus dan teliti sehingga operator tidak
mengulangi kembali kecacatan (kegagalan) dalam pekerjaannya.

e Perusahaan merekomendasikan operator-operator untuk mengikuti pelatihan di
lembaga-lembaga yang menyediakan fasilitas yang memadai, sesuai kebutuhan
keterampilan operator
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