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REDUKSI WASTE PADA PROSES PRODUKSI PASTA GIGI DENGAN PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING DI PT. UNILEVER INDONESIA Bagus Firmansyah - 2511100113 Dosen Pembimbing: H. Hari Supriyanto Ir., MSIE

Page 2
                        

Pendahuluan Tinjauan Pustaka
 Metodologi Penelitian Define Measure
 Analyze Improve
 Kesimpulan Saran
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PENDAHULUAN
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237.641.326 jiwa
 51,31% (Badan Pusat Statistik, 2010)
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(Statista, 2014)
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Lean Improve Profit
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Bagaimana mereduksi waste proses produksi pada produk pasta gigi PT. Unilever Indonesia menggunakan pendekatan Lean Manufacturing.
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Mendapat gambaran umum proses produksi pasta gigi. Mengidentifikasi waste dari Raw Material Store, Dispencing,
 Mixing pasta gigi. Mengetahui akar permasalahan terjadinya waste dari Raw Material
 Store, Dispencing, Mixing pasta gigi. Memberi alternatif solusi mencegah terjadinya waste pada Raw Material Store, Dispencing, Mixing pasta gigi.
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Kegiatan penelitian dilakukan pada Pabrik PT Unilever Indonesia cabang Surabaya. . Produk yang diamati adalah semua jenis pasta gigi yang diproduksi pada PT Unilever Indonesia cabang Surabaya Proses produksi yang diamati pada Raw Material Store, Dispencing, dan Mixing pasta gigi. Waste yang diamati merupakan 9 waste
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Tidak terdapat perubahan kebijakan selama penelitian Proses produksi berjalan berjalan normal tanpa adanya perubahan konfigurasi selama penelitian
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Dapat mengetahui waste paling kritis dan memperoleh usulan perbaikan pada proses produksi pasta gigi sehingga performansi produksi meningkat.
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TINJAUANPUSTAKA
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METODOLOGI PENELITIAN
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Perumusan Masalah
 Penentuan Tujuan Penelitian
 Tinjauan Pustaka
 Konsep LeanEDOWNTIME Waste
 SIPOCValue Stream Mapping (VSM)
 Root Cause Analysis (RCA)Analytical Hierarchy Process (AHP)
 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
 Penelitan Obyek Amatan
 Pengamatan Proses Raw Material, Dispencing, dan Mixing pada Produk Pasta Gigi Unilever
 Indonesia
 Define
 1. Pemetaan proses produksi pasta gigi perusahaan menggunakan SIPOC, dan Value Stream Mapping2. Identifikasi proses Non Value Added3. Identifikasi 9 waste pada proses
 Measure
 Penentuan Critical Waste pada Proses Raw Material, Dispencing, dan Mixing
 Analyze
 1. Analisa penyebab critical waste dengan RCA2. Analisa permasalahan kritis RCA dengan FMEA
 Improve
 1. Penentuan alternatif improvement pada permasalahan dengan risk tertinggi pada FMEA2. Pembobotan alternatif yang ditentukan dengan AHP3. Pemilihan alternatif terbaik dari alternatif yang ditentukan
 Kesimpulan dan Saran
 TAHAP PERSIAPAN
 PENGUMPULAN DAN
 PENGOLAHAN DATA
 ANALISA INTERPRETASI
 DATA
 KESIMPULAN DATA
 Mulai
 Identifikasi Masalah
 Selesai
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Analyze
 1. Analisa penyebab critical waste dengan RCA2. Analisa permasalahan kritis RCA dengan FMEA
 Improve
 1. Penentuan alternatif improvement pada permasalahan dengan risk tertinggi pada FMEA2. Pembobotan alternatif yang ditentukan dengan AHP3. Pemilihan alternatif terbaik dari alternatif yang ditentukan
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Define

Page 23
                        

Profil Objek Amatan1933 Lever’s Zeepfabrieken NV 1980 1990
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• Bahan Kimia • Garam Industri
 Supplier
 • Bahan Powder • Flavour • Pemanis
 Input
 • Peracikan Bahan Baku • Feeding Hopper • Mixing Flavour dan
 Pemanis • Mixing Pasta
 Process
 • Pasta Gigi
 Output
 • Masyarakat Indonesia yang memiliki gigi
 Customer
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Customer
 Production Control
 InspeksiUnloading
 Penambahan Flavour
 Mixing
 Store Tank
 Process Dept.
 Penerimaan
 DispencingSafety Stock
 Weekly Schedule
 Daily Schedule
 Persiapan Material
 Bulk
 Purchasing
 PO
 Staple Palet Plastik
 Penambahan Liquid
 Cek Kualitas Pasta
 Feeding Hopper
 RMS A
 Daily Schedule
 Value Added Time : 4080 sec
 Lead Time : 25574 Sec
 Penataan Rak
 Peracikan Liquid
 Supplier
 Packaging
 Warehouse
 Forecasting Demand
 14 1200 243 51900
 Persiapan Powder Curah
 1200120
 120 18601200 600 600
 2592000 57600
 Peracikan Powder Curah
 5 2340 721 14400
 Filling
 Raw Material Store
 Value Stream Mapping
 LT 7 Jam VA 1 Jam VAR 16%
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Customer
 Production Control
 InspeksiUnloading
 Penambahan Flavour
 Mixing
 Store Tank
 Process Dept.
 Penerimaan
 DispencingSafety Stock
 Weekly Schedule
 Daily Schedule
 Persiapan Material
 Bulk
 Purchasing
 PO
 Staple Palet Plastik
 Penambahan Liquid
 Cek Kualitas Pasta
 Feeding Hopper
 RMS A
 Daily Schedule
 Value Added Time : 4080 sec
 Lead Time : 25574 Sec
 Penataan Rak
 Peracikan Liquid
 Supplier
 Packaging
 Warehouse
 Forecasting Demand
 14 1200 243 51900
 Persiapan Powder Curah
 1200120
 120 18601200 600 600
 2592000 57600
 Peracikan Powder Curah
 5 2340 721 14400
 Filling
 Raw Material Store
 Identifikasi Waste
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No Waste
 Area RMS Dispencing Mixing
 1 Environmental, Health and Safety
 (EHS) Equipment Safety tidak diganti
 berkala sesuai prosedur
 2 Defect Material Tumpah Tekstur pasta terlalu
 encer
 3 Overproduction
 4 Waiting Proses filling tidak
 berjalan
 5 Not Utilizing Employees
 Knownledge, skill and abilities Lokasi material produk
 tertukar
 6 Transportation
 7 Inventories Raw material tidak dapat
 masuk rak Material sisa peracikan tidak
 dapat digunakan 8 Motion
 9 Excess Processing Terdapat material dengan
 penanganan khusus
 Identifikasi Waste
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Measure
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Shift Kapasitas Produksi
 Jam Kerja Produksi per
 menit
 1 79,2 Ton 480 menit 0,165 Ton
 Critical Waste
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Waste Waktu Penanganan (min) Loss Produksi (ton)Terdapat material dengan penanganan khusus 3,21 0,53Tekstur pasta terlalu encer 31,22 5,15Equipment Safety tidak diganti berkala sesuai prosedur 0,00 0,00Proses filling tidak jalan 8,27 1,36Raw material tidak dapat masuk rak 5,00 0,82Material Tumpah 3,27 0,54Lokasi material produk tertukar 9,85 1,62Material sisa peracikan tidak dapat digunakan 38,57 6,36
 Critical Waste
 Loss Produksi (Ton) 6.364 5.151 1.625 1.365 0.824 0.540 0.529
 Percent 38.8 31.4 9.9 8.3 5.0 3.3 3.2
 Cum % 38.8 70.2 80.1 88.5 93.5 96.8 100.0
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No Waste Problem
 1 Defect Tekstur pasta terlalu encer
 2 Not Utilizing Employees Knowledge, skill and
 abilities Lokasi material produk tertukar
 3 Inventories Material sisa peracikan tidak dapat digunakan
 Critical Waste
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Analyze
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Waste Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 Why 6
 Inventory
 Material sisa
 peracikan tidak dapat digunakan
 Material powder menggumpal
 Terpapar udara terbuka
 Kemasan plastik sobek
 Material plastik terlalu tipis
 Pengikatan plastik kurang rapat
 Tidak terdapat alat ikat khusus
 Material tersimpan terlalu lama
 Tidak ada sistem pengingat material sisa
 Tidak ada pelabelan material
 Operator powder tidak memasang label
 Penulisan label manual
 Tidak ada catatan terkomputerisasi
 Material tidak terlihat
 Penumpukan material
 Tidak ada tata cara penyusunan penyimpanan material sisa
 Material tumpah
 Penanganan operator kurang tepat
 Kemasan plastik sobek
 Material plastik terlalu tipis
 Not utilize
 employee
 Material tertukar
 Tidak ada tanda identifikasi visual yang memudahkan operator
 Tidak ada pembagian informasi lokasi proses produk pada dispencing
 Hanya leader proses yang mengetahui lokasi produksi
 Aliran informasi dengan leader proses tidak lancar
 Informasi dari leader proses tidak terdengar jelas
 Alat komunikasi (HT) rusak
 Suasana bising
 Defect Pasta terlalu encer
 Viscositas pasta tidak sesuai spesifikasi
 Proses mixing terlalu panas
 Proses mixing terlalu lama
 Proses vacum terlalu lama
 Tekanan vacum tidak sesuai spesifikasi
 Selang bocor
 Kurang perawatan vacum
 Material tidak sesuai komposisi
 Proses peracikan material tidak akurat
 Terdapat toleransi pengukuran cukup besar
 Toleransi ditentukan manual
 Proses kalibrasi dan cetak timbangan terlalu lama
 Kesalahan operator
 Terdapat material tumpah
 Proses tuang material yang kurang tepat
 kemasan plastik sobek
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Problem Effect Cause Severity Occurance Detection RPN
 Material sisa peracikan
 tidak dapat digunakan
 Material terbuang
 Material plastik terlalu tipis 10 4 2 80 Tidak terdapat alat ikat khusus 9 8 4 288
 Penulisan label manual 3 10 3 90 Tidak ada catatan terkomputerisasi 3 10 4 120
 Tidak ada tata cara penyusunan penyimpanan material sisa 3 8 2 48
 Penanganan operator kurang tepat 2 3 6 36 Material plastik terlalu tipis 10 4 2 80
 Material tertukar
 Operator memindah palet ke tempat yang benar, proses mixing delay
 Alat komunikasi (HT) rusak 5 2 5 50
 Suasana bising 4 3 7 84 Hanya leader proses yang mengetahui lokasi produksi 3 8 4 96
 Pasta terlalu encer
 Rework, penambahan material yang dibutuhkan
 Selang bocor 7 2 7 98
 Kurang perawatan vacum 7 2 7 98
 Proses kalibrasi dan cetak timbangan lama 4 7 4 112
 Kesalahan operator 3 3 5 45
 Proses tuang material yang kurang tepat 3 3 3 27
 Kemasan plastik sobek 6 8 2 96
 Problem Effect Cause Severity Occurance Detection RPN
 Material sisa peracikan
 tidak dapat digunakan
 Material terbuang
 Material plastik terlalu tipis 10 4 2 80 Tidak terdapat alat ikat khusus 9 8 4 288
 Penulisan label manual 3 10 3 90 Tidak ada catatan terkomputerisasi 3 10 4 120 Tidak ada tata cara penyusunan penyimpanan material sisa 3 8 2 48 Penanganan operator kurang tepat 2 3 6 36 Material plastik terlalu tipis 10 4 2 80
 Material tertukar
 Operator memindah palet ke tempat yang benar, proses mixing delay
 Alat komunikasi (HT) rusak 5 2 5 50
 Suasana bising 4 3 7 84 Hanya leader proses yang mengetahui lokasi produksi 3 8 4 96
 Pasta terlalu encer
 Rework, penambahan material yang dibutuhkan
 Selang bocor 7 2 7 98
 Kurang perawatan vacum 7 2 7 98 Proses kalibrasi dan cetak timbangan lama 4 7 4 112
 Kesalahan operator 3 3 5 45 Proses tuang material yang kurang tepat 3 3 3 27
 Kemasan plastik sobek 6 8 2 96
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Problem Effect Cause Severity
 Occurance
 Detection RPN
 Material sisa peracikan tidak
 dapat digunakan
 Material terbuang
 Tidak terdapat alat ikat khusus
 9 8 4 288
 Material tertukar
 Operator memindah palet ke tempat yang benar, proses mixing delay
 Hanya leader proses yang mengetahui lokasi produksi 3 8 4 96
 Pasta terlalu encer
 Rework, penambahan material yang dibutuhkan
 Proses kalibrasi dan cetak timbangan lama 4 7 4 112

Page 36
                        

Improve
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Problem Cause Severity Occurance Detection RPN
 Material sisa peracikan tidak dapat digunakan
 Tidak terdapat alat ikat khusus
 9 8 4 288
 Alternatif 1 & 2
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Problem Cause Severity Occurance Detection RPN
 Material tertukar
 Hanya leader proses yang mengetahui lokasi produksi
 3 8 4 96
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Problem Cause Severity Occurance Detection RPN
 Pasta terlalu encer
 Proses kalibrasi dan cetak timbangan lama
 4 7 4 112
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Solusi terhadap problem No Alternatif Solusi
 Material sisa peracikan tidak dapat terpakai
 1 Pengadaan alat ikat plastik
 2 Penggantian wadah kantong plastik dengan wadah kotak bertutup
 Salah peletakkan material 3 Implementasi sistem barcode
 Tekstur pasta terlalu encer 4 Penggantian timbangan
 No Alternatif No Alternatif
 0 Kondisi Awal 8 2,3
 1 1 9 2,4
 2 2 10 3,4
 3 3 11 1,2,3
 4 4 12 1,2,4
 5 1,2 13 1,3,4
 6 1,3 14 2,3,4
 7 1,4 15 1,2,3,4
 Kombinasi Alternatif
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No Kriteria
 1 Kemudahan implementasi
 2 Reduksi lead time produksi
 3 Lama waktu implementasi
 Kemudahan implementasi
 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Reduksi lead
 time produksi Reduksi lead time produksi
 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Lama waktu
 implementasi Lama waktu implementasi
 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Kemudahan
 implementasi
 Kriteria Performansi
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Analytical Hierarchy Process
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Item Jumlah Lokasi Cost per
 Unit Total Cost
 Kantong Plastik 17 dispencing area Rp 155.000,00
 Rp 2.635.000,00
 Kertas Label 33 dispencing area Rp 264.884,85
 Rp 8.741.200,05
 Biaya
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Waste Loss Production (Ton) Biaya Waste Material sisa peracikan tidak dapat digunakan 50,9124 Rp 1.357.664.000,00 Lokasi material produk tertukar 32,494 Rp 866.506.666,67 Tekstur pasta terlalu encer 10,3015 Rp 274.706.666,67 Total loss production 93,7079 Rp 2.498.877.333,33
 Biaya
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Solusi terhadap problem
 Item Jumlah Lokasi Cost per Unit Total Cost
 Material sisa peracikan tidak dapat terpakai
 Binding tool 2 dispencing Rp 150.000,00 Rp 300.000,00
 isi roll plastik 2 dispencing Rp 24.000,00 Rp 48.000,00
 Total Biaya Solusi Rp 348.000,00
 Biaya Alternatif 1Pengadaan alat ikat wadah kantong plastik
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Solusi terhadap problem
 Item Jumlah Lokasi Cost per
 Unit Total Cost
 Material sisa peracikan tidak dapat terpakai
 Wadah kotak plastik 100 dispencing
 Rp 151.000,00 Rp 15.100.000,00
 Rak lemari 3 dispencing Rp 1.699.000,00 Rp 5.097.000,00
 Total Biaya Solusi Rp 20.197.000,00
 Biaya Alternatif 2Penggantian dengan wadah kotak bertutup
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Solusi terhadap problem
 Item Jumlah Lokasi Cost per Unit Total Cost
 Salah peletakkan
 material
 Scanner barcode 1 Mixing Rp 6.695.000,00 Rp 6.695.000,00 Label 5 Dispencing Rp 130.000,00 Rp 650.000,00 Printer 1 Dispencing Rp 6.760.000,00 Rp 6.760.000,00 Programmer 1 Dispencing Rp 5.000.000,00 Rp 5.000.000,00 Set komputer 1 Dispencing Rp 7.163.550,00 Rp 7.163.550,00
 Total Biaya Solusi Rp 26.268.550,00
 Biaya Alternatif 3Implementasi Barcode
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Solusi terhadap problem
 Item Jumlah Lokasi Cost per Unit Total Cost
 Tekstur pasta terlalu encer
 Timbangan 3 Dispencing Rp 13.390.075,00 Rp 40.170.225,00
 Biaya Alternatif 4Penggantian Alat Timbangan
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No Alternatif
 Bobot Kriteria Performance
 Cost Value
 1 2 3
 0,659 0,263 0,079 341.577.566,12
 0 Kondisi Awal 7 8 8 7,349
 Rp 2.510.253.533,38 1,00
 1 1 8 7 8 7,745
 Rp 2.510.601.533,38 1,05
 2 2 8 7 8 7,745
 Rp 2.527.815.533,38 1,05
 3 3 7 8 6 7,191
 Rp 2.527.780.883,33 0,97
 4 4 8 7 9 7,824
 Rp 2.541.682.558,33 1,05
 5 1,2 8 8 8 8,008
 Rp 2.530.798.533,38 1,08
 6 1,3 7 9 7 7,533
 Rp 2.528.128.883,33 1,02
 7 1,4 8 8 9 8,087
 Rp 2.542.030.558,33 1,09
 8 2,3 7 8 7 7,27
 Rp 2.545.342.883,33 0,98
 9 2,4 8 7 8 7,745
 Rp 2.559.244.558,33 1,03
 10 3,4 7 9 7 7,533
 Rp 2.567.951.108,33 1,00
 11 1,2,3 7 8 7 7,27
 Rp 2.548.325.883,33 0,97
 12 1,2,4 8 8 8 8,008
 Rp 2.562.227.558,33 1,07
 13 1,3,4 7 9 8 7,612
 Rp 2.568.299.108,33 1,01
 14 2,3,4 8 8 6 7,85
 Rp 2.545.342.883,33 1,05
 15 1,2,3,4 7 9 6 7,454
 Rp 2.588.496.108,33 0,98
 No Alternatif
 Bobot Kriteria Performance
 Cost Value
 1 2 3
 0,659 0,263 0,079 341.577.566,12
 0 Kondisi Awal 7 8 8 7,349
 Rp 2.510.253.533,38 1,00
 1 1 8 7 8 7,745
 Rp 2.510.601.533,38 1,05
 2 2 8 7 8 7,745
 Rp 2.527.815.533,38 1,05
 3 3 7 8 6 7,191
 Rp 2.527.780.883,33 0,97
 4 4 8 7 9 7,824
 Rp 2.541.682.558,33 1,05
 5 1,2 8 8 8 8,008
 Rp 2.530.798.533,38 1,08
 6 1,3 7 9 7 7,533
 Rp 2.528.128.883,33 1,02
 7 1,4 8 8 9 8,087
 Rp 2.542.030.558,33 1,09
 8 2,3 7 8 7 7,27
 Rp 2.545.342.883,33 0,98
 9 2,4 8 7 8 7,745
 Rp 2.559.244.558,33 1,03
 10 3,4 7 9 7 7,533
 Rp 2.567.951.108,33 1,00
 11 1,2,3 7 8 7 7,27
 Rp 2.548.325.883,33 0,97
 12 1,2,4 8 8 8 8,008
 Rp 2.562.227.558,33 1,07
 13 1,3,4 7 9 8 7,612
 Rp 2.568.299.108,33 1,01
 14 2,3,4 8 8 6 7,85
 Rp 2.545.342.883,33 1,05
 15 1,2,3,4 7 9 6 7,454
 Rp 2.588.496.108,33 0,98
 Value Management
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Alternatif
 Bobot Kriteria Kemudahan
 Implementasi Reduksi Lead Time Produksi
 Lama Implementasi
 0,659 0,263 0,079
 Kondisi Awal 7 8 8 1,4 8 8 9
 Problem Kontribusi
 terhadap waste total
 Target Perbaikan
 Total reduksi waste
 Material sisa peracikan tidak dapat digunakan 38,80% 30% 11,64% Tekstur pasta terlalu encer 31,40% 40% 12,56%
 Total Target Perbaikan 24,20%
 Perbandingan
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Komponen Biaya Keterangan Cost (awal) Cost (perbaikan) Reduksi
 Biaya waste
 Material sisa peracikan tidak dapat digunakan
 Rp 1.357.664.000,00
 Rp 1.199.631.910,40
 Rp 158.032.089,60
 Lokasi material produk tertukar
 Rp 866.506.666,67
 Rp 866.506.666,67
 Rp -
 Tekstur pasta terlalu encer
 Rp 274.706.666,67
 Rp 240.203.509,33
 Rp 34.503.157,33
 Total Penghematan
 Rp 192.535.246,93
 Perbandingan
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Kesimpulan Saran

Page 53
                        

1. Berdasarkan value stream mapping proses produksi pasta diketahui lead time produksi pasta gigi untuk satu batch produksi hingga produk pasta gigi tersimpan pada store tank membutuhkan waktu selama 25.574 detik atau sekitar 7,1 jam. Jumlah waktu aktivitas value added sepanjang proses produksi pasta sebesar 4.080 detik, atau sekitar 68 menit, sehingga didapat value added ratio proses produksi pasta gigi sebesar 0,16.
 2. Berdasarkan hasil paretto chart dari waste yang dihasilkan didapatkan tiga waste kritis berupa material sisa peracikan yang tidak dapat digunakan kembali dengan presentase sebesar 38,8% dengan kesempatan kehilangan produksi sebesar 6,36 Ton, lokasi material produk tertukar yang memiliki persentase sebesar 31,4% dengan kesempatan kehillangan produksi 5,15 Ton, dan tekstur pasta yang terlalu encer memiliki presentase 9,9 persen dengan kesempatan kehilangan produksi sebesar 1,62 Ton.
 Kesimpulan

Page 54
                        

3. Berdasarkan hasil analisa menggunakan metode RCA didapatkan akar permasalahan untuk masing-masing waste inventory, not utilize employee dan Defect. Selanjutnya dilakukan analisa terhadap masing-masing akar permasalahan yang didapat dengan FMEA untuk mendapat akar permasalahan paling kritis pada setiap permasalahan waste sepanjang proses produksi pasta gigi. Pada waste inventory berupa material sisa peracikan yang tidak dapat digunakan kembali disebabkan oleh tidak adanya alat ikat khusus kantong plastik sebagai wadah penyimpanan material sisa. Pada waste not utilize employee berupa peletakkan material yang tidak pada tempatnya disebabkan oleh aliran informasi lokasi proses produksi pasta gigi yang tidak mengalir dan hanya diketahui oleh leader proses. Pada waste Defect berupa tekstur pasta gigi yang terlalu encer disebabkan oleh proses kalibrasi dan pencetakan hasil timbangan yang terlalu lama sehingga operator peracikan cenderung menggunakan pengukuran dengan toleransi secara manual.
 4. Berdasarkan hasil metode value management, didapatkan alternatif solusi terbaik berdasarkan nilai value terbesar yakni pada penerapan solusi pengadaan alat ikat wadah kantong plastik untuk mereduksi waste material yang tidak dapat digunakan kembali dan pengadaan alat timbangan untuk mengganti alat timbangan yang telah lama dengan tujuan mengatasi terjadinya waste tekstur pasta yang terlalu encer.
 Kesimpulan
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1. Penelitian ini tidak hanya dilakukan pada bagian proses produksi pasta gigi, namun juga untuk seluruh rantai pasok perusahaan.
 2. Penelitian dilakukan secara berkala sebagai bentuk continues improvement perusahaan.
 Saran
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Lampiran
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DAFTAR PUSTAKA
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Kemungkinan
 MendeteksiDetection Rating
 Kemampuan mendeteksi kegagalan sangat mudah , dan hasil deteksi akurat
 Tidak membutuhkan alat bantu yang rumit dan sukar dioperoleh
 Frekuensi kesalahan deteksi sangat kecil
 Kemampuan mendeteksi kegagalan sangat mudah, dan hasil deteksi akurat
 Tidak membutuhkan alat bantu yang rumit dan sukar diperoleh
 Kesalahan mendeteksi dapat segera diketahui
 Kemampuan mendeteksi kegagalan sangat mudah, dan hasil deteksi akurat
 Membutuhkan alat bantu tertentu
 Kesalahan mendeteksi dapat segera diketahui saat proses berlangsungKemampuan mendeteksi kegagalan tidak terlalu mudah, namun hasil deteksi masih akurat
 Membutuhkan alat bantu tertentu
 Kesalahan mendeteksi dapat segera diketahui saat proses berakhir
 Kemampuan mendeteksi kegagalan tidak terlalu mudah, dan hasil deteksi hampir melebihi batas toleransi
 Membutuhkan alat bantu tertentu
 Kesalahan mendeteksi dapat diketahui setelah dianalisi lebih lanjutKemampuan mendeteksi kegagalan tidak terlalu mudah, dan hasil deteksi melebihi batas toleransi
 Membutuhkan alat bantu tertentu
 Kesalahan mendeteksi dapat diketahui setelah dilakukan evaluasiKemampuan mendeteksi kegagalan tidak terlalu mudah, dan hasil deteksi diragukan keakuratannya
 Membutuhkan alat bantu tertentu yang penggunaannya cukup rumit
 Kesalahan mendeteksi dapat diketahui setelah dilakukan evaluasiKemampuan mendeteksi kegagalan tidak dapat dilakukan, dan hasil deteksi diragukan keakuratannyaMembutuhkan alat bantu tertentu yang penggunaannya cukup rumit dan sulit diperolehKesalahan mendeteksi dapat diketahui setelah dilakukan evaluasi oleh manajemenKemampuan mendeteksi kegagalan tidak dapat dilakukan, dan hasil deteksi keakuratannya burukMembutuhkan alat bantu tertentu yang penggunaannya cukup rumit dan sulit diperolehKesalahan mendeteksi dapat diketahui setelah dilakukan evaluasi oleh manajemen
 Hampir tidak mungkin
 Kegagalan tidak dapat dideteksi sama sekali 10
 Hampir pasti 1
 Sangat tinggi 2
 Tinggi 3
 Agak Tinggi 4
 Sedang 5
 Rendah 6
 Sangat rendah 7
 Jarang 8
 Sangat jarang 9
 Effect Severity of effect for FMEA Rating
 Bentuk kegagalan tidak memiliki pengaruh
 Efek tidak terdeteksi atau tidak berdampak secara signifikan pada perusahaan dan konsumen
 Kerugian biaya dan waktu yang sangat kecil sekali
 Spesifikasi produk tidak sesuai tetapi diterima
 Menyebabkan sedikit gangguan atau kekecewaan pada perusahaan dan konsumen
 Kerugian biaya dan waktu yang kecil
 Spesifikasi produk tidak sesuai tetapi diterima
 Menyebabkan banyak gangguan atau kekecewaan pada perusahaan dan konsumen
 Kerugian biaya dan waktu yang agak rendah
 Spesifikasi produk tidak sesuai tetapi diterima
 Menyebabkan banyak sekali gangguan atau kekecewaan pada perusahaan dan konsumen
 Kerugian biaya dan waktu yang rendah
 Defect tidak mempengaruhi defect atau mempengaruhi proses berikutnya
 Proses produksi dapat beroperasi, tetapi dengan performansi yang berkurangKerugian biaya dan waktu yang cukup tinggi
 Defect tidak mempengaruhi defect atau mempengaruhi 1 - 2 proses berikutnya
 Proses produksi dapat beroperasi, tetapi dengan performansi yang berkurangKerugian biaya dan waktu yang tinggi
 Defect tidak mempengaruhi defect atau mempengaruhi 3 - 4 proses berikutnya
 Proses produksi dapat beroperasi, tetapi dengan performansi yang berkurang
 Kerugian biaya dan waktu yang sangat tinggi
 Defect tidak mempengaruhi defect atau mempengaruhi 5 - 6 proses berikutnya
 Menyebabkan hilangnya performansi dari fungsi utama atau disebut breakdown
 Kerugian biaya dan waktu yang sedikit tidak diterima
 Kegagalan langsung menjadi waste
 Kegagalan akan terjadi dengan didahului peringatan & membahayakan operator
 Kerugian biaya dan waktu yang mendekati tidak diterima
 Kegagalan langsung menjadi waste
 Kegagalan akan terjadi tanpa adanya peringatan terlebih dahulu & membahayakan operatorKerugian biaya dan waktu tidak diterima
 Moderate 6
 None 1
 Very Minor 2
 Minor 3
 Hazardous without Warning
 10
 High 7
 Very High 8
 Hazardous with
 Warning9
 Very Low 4
 Low 5
 Kemungkinan Kegagalan
 Rating
 Hampir tidak
 mungkin
 Kegagalan mustahil
 atau tidak pernah
 ada kegagalan
 terjadi
 Sangat rendah
 Hanya kegagalan
 yang terisolasi yang
 berkaitan dengan
 proses hampir
 identik
 Rendah
 Kegagalan yang
 terisolasi berkaitan
 dengan proses
 serupa
 Sedang4
 5
 6
 Tinggi7
 Umumnya berkaitan
 dengan proses
 terdahulu yang
 mengalami
 kegagalan besar
 8
 Sangat tinggi 9
 Kegagalan hampir
 tidak dapat dihindari 10
 1
 2
 3
 Umumnya berkaitan
 dengan proses
 terdahulu yang
 terkadang
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