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UMKM XYZ adalah UMKM yang bergerak di bidang produksi
pakaian rajut yang menghadapi permasalahan tingginya tingkat
produk cacat atau defect yang melebihi batas toleransi yang telah
ditetapkan UMKM sebesar 2,5% per bulan. Berdasarkan data
produksi dari Januari hingga Oktober 2024, ditemukan rata-rata
persentase defect berada di atas ambang batas yang ditetapkan,
dengan tren peningkatan setiap bulannya. Penelitian ini bertujuan
untuk mengidentifikasi penyebab utama defect dan memberikan
usulan mitigasi risiko terbaik pada proses produksi. Metode Failure
Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk
mengidentifikasi 23 mode kegagalan, yang dianalisis berdasarkan
nilai Risk Priority Number (RPN). Selanjutnya RPN diprioritaskan
menggunakan klasifikasi level risiko sehingga terpilih tiga RPN
tertinggi diperoleh pada risiko benang putus saat dirajut (RPN 251),
obras kain tidak kuat (RPN 240), dan kain mengerut serta warna
berubah akibat proses steam (RPN 230). Selanjutnya, metode
Technique for Order Preference by Similarity to Ideal Solution
(TOPSIS) digunakan untuk menentukan prioritas solusi mitigasi
terbaik. Penilaian alternatif mempertimbangkan berbagai kriteria
seperti efektivitas, biaya implementasi, kemudahan pelaksanaan,
dan waktu pengerjaan. Berdasarkan hasil pengolahan data
menggunakan TOPSIS, solusi terpilih adalah penjadwalan
pemeliharaan mesin  berkala dengan rancangan preventive
maintenance  scheduling. Rancangan ini bertujuan untuk
meminimalkan tingkat defect produksi dan meningkatkan efisiensi
proses produksi secara berkelanjutan.

Kata Kunci: Fuailure Mode and Effects Analysis (FMEA),
Technique for Order Preference by Similarity to Ideal Solution
(TOPSIS), defect, mitigasi risiko.

I. PENDAHULUAN

Kemajuan zaman telah mengubah cara pandang konsumen
dalam memilih produk, di mana kualitas dan harga kompetitif
menjadi faktor utama. Oleh karena itu, perusahaan dituntut
untuk menyusun strategi guna menghasilkan produk
berkualitas dan terjangkau demi mempertahankan pangsa
pasar. Kualitas adalah atribut pembeda suatu produk yang
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menjadi simbol kepercayaan konsumen. Namun, dalam
menjaga kualitas, perusahaan sering menghadapi risiko yang
dapat memengaruhi hasil produksi [1]. Risiko adalah
penyimpangan antara hasil yang diharapkan dan hasil aktual
[2]. Maka dari itu, pengendalian kualitas dan analisis risiko
sangat penting untuk menjaga stabilitas kinerja dan menekan
jumlah produk cacat [3].

UMKM XYZ merupakan usaha di bidang manufaktur
pakaian berbahan dasar rajutan benang, dengan target pasar
utama perempuan. Produk yang dihasilkan dikenal
berkualitas dan bersaing di pasar dengan harga terjangkau.

GAMBAR 1
Alur Produksi

Berdasarkan alur proses produksi UMKM Rajut XYZ,
produksi pakaian rajut dimulai dari pemilihan dan
pemeriksaan kualitas benang hingga proses pengemasan.
Kualitas menjadi faktor penting untuk meraih keunggulan
dan keuntungan. Hasil wawancara menunjukkan bahwa dari
Januari hingga Oktober 2024, tingkat produk cacat melebihi
batas toleransi 2,5% yang ditetapkan UMKM. Kondisi ini
berdampak negatif pada biaya dan operasional karena



meningkatnya waste dan rework, sehingga mengganggu daya
saing dan pemenuhan standar kualitas pelanggan.
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Data Produksi & Defect

Berdasarkan data produksi dan defect dapat dilihat bahwa
jumlah defect untuk setiap bulannya dari Januari hingga
Oktober tahun 2024 berkisar pada angka 28 hingga 51 produk
defect. Meskipun total produksi yang mencapai ribuan unit
setiap bulannya, tingkat cacat ini dapat memberikan dampak
negatif terhadap efisiensi operasional dan kepuasan
pelanggan. Berikut merupakan rincian defect dalam persen
setiap bulannya.
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GAMBAR 3
Defect (%)
Data grafik persentase produk defect tahun 2024

menunjukkan tren kenaikan cacat produk. Meskipun Januari
hingga Maret masih berada di bawah batas toleransi 2,5%,
mulai Juni hingga Oktober angka defect melebihi batas,
dengan puncak sebesar 3,4% pada Oktober. Kenaikan ini
mengindikasikan adanya masalah dalam proses produksi.
Beberapa jenis defect yang ditemukan meliputi benang tidak
rapi, kain bolong, warna belang, dan ukuran tidak sesuai.
Untuk menjaga kualitas dan kepuasan pelanggan, diperlukan
identifikasi Critical to Quality (CTQ) sebagai parameter
utama pengendalian mutu.

TABEL 1
CTQ UMKM XYZ

No Critical To Quality Keterangan

1 | Kesesuaian ukuran produk dengan size | Ukuran produk:

chart setiap model. Keterangan Ukuran

Panjang baju 100 cm
Panjang lengan 55 cm
Lebar dada 105 — 145 cm

Tidak ada jahitan putus

Tidak ada sisa benang

Kerapatan rajut seragam

Tidak ada kain yang diobras

Benang kuat tidak rapuh

Warna tidak belang

Pola kain seragam

Warna kain tidak luntur

Kain tidak terkena cairan lain

2 | Jahitan rapi dan kuat

3 | Kualitas benang

4 | Konsistensi pola & warna

Berdasarkan tabel 1.1 dapat diketahui bahwa UMKM
menetapkan 4 (empat) jenis CTQ yang harus dipenuhi saat
memproduksi baju rajut. Jika salah satu CTQ tidak tepenuhi
maka produk tersebut dapat dikatakan sebagai produk defect.

TABEL 2
Daftar Defect Produk
No. Defect Produk
1. | Benang yang tidak rapi
2. | Kain rajutan bolong
3. | Pola rajutan yang konsisten
4. | Kerapatan rajutan yang tidak sama
5. | Kain rajut yang putus
6. | Kain mengerut
7. | Benang yang belum dilingking
8. | Ukuran yang tidak sesuai standar
9. | Kain terkena oli
10. | Warna kain luntur
11. | Obras tidak kuat
12. | Jahitan menumpuk
13. | Produk asimetris
14. | Kancing melenceng atau longgar

Tabel diatas menunjukkan data defect selama proses produksi
di UMKM Rajut XYZ, yang disebabkan oleh berbagai faktor
seperti gangguan mesin, human error, dan kualitas bahan
baku yang rendah. Faktor-faktor ini berdampak negatif pada
kualitas produk, kepercayaan pelanggan, dan efisiensi
operasional.

Method Machines

Tidak ada sistem deteksi
cacat saat produksi

‘omponen mesin
aus otou rusok

Jumlah deffect

toleransi

Kualitas benang tidak Tidak ada pelatihan
konsisten a

Penyimpanan bahan
baku tidak tepat

Material

GAMBAR 4
Fishbone Diagram

Berdasarkan analisis fishbone pada gambar diatas, tingginya
angka defect di UMKM Rajut XYZ disebabkan oleh empat
faktor utama, yaitu man, machine, method, dan material. Dari
sisi tenaga kerja (Man), kurangnya pelatihan, kelelahan, dan



kesalahan teknis menyebabkan ketidaksesuaian produk. Pada
aspek mesin (Machine), kinerja mesin yang menurun akibat
kurangnya perawatan rutin berkontribusi pada munculnya
defect. Dalam metode (Method), ketiadaan sistem deteksi
cacat selama proses produksi menyebabkan cacat baru
terdeteksi di tahap akhir. Dari segi bahan baku (Material),
benang berkualitas rendah dan penyimpanan yang buruk
memperburuk hasil produksi.

Untuk menekan angka defect, diperlukan perbaikan
menyeluruh melalui pelatihan pekerja, pemeliharaan mesin,
sistem inspeksi selama produksi, dan pengendalian mutu
bahan baku. Analisis risiko membantu mengidentifikasi
potensi kerugian dan merancang langkah mitigasi [4].
Penelitian ini mengacu pada ISO 31000:2018 yang
memberikan panduan sistematis dalam identifikasi dan
pengendalian risiko. Dengan pendekatan ini, UMKM dapat
meningkatkan kualitas, efisiensi produksi, dan daya saing.
Oleh karena itu, penelitian lebih lanjut diperlukan guna
mengidentifikasi penyebab defect dan mengevaluasi proses
produksi secara menyeluruh.

IL KAJIAN TEORI
A. Risiko
Risiko merupakan suatu kondisi ketidakpastian yang
menggambarkan kemungkinan terjadinya peristiwa yang
tidak diinginkan, di mana jika peristiwa tersebut benar-benar
terjadi dapat menimbulkan kerugian [5]. Dalam konteks
kegiatan produksi, risiko yang paling sering muncul adalah
risiko operasional, yaitu risiko yang terjadi akibat tidak
lancarnya proses operasional. Risiko operasional ini dapat
memicu terjadinya produk cacat atau defect yang jika tidak
segera ditangani akan berdampak pada penurunan kualitas
dan peningkatan biaya produksi
B. Pengendalian Risiko
Pengendalian risiko adalah upaya untuk mendeteksi, menilai,
dan mengelola risiko dalam setiap operasi perusahaan/usaha
untuk mengurangi kerugian [6]. Berdasarkan pengertian di
atas pengendalian risiko dapat dipahami sebagai serangkaian
langkah sistematis yang bertujuan untuk mendeteksi, menilai,
dan mengelola risiko dalam setiap aktivitas perusahaan agar
potensi kerugian dapat diminimalkan.
C. Kualitas
Kualitas adalah sejauh mana suatu produk mampu memenuhi
harapan konsumen, yang dinilai dari aspek seperti kinerja,
ketahanan, kemudahan penggunaan, dan karakteristik lainnya
[7]. Berdasarkan pengertian ini mengindikasikan bahwa
kualitas tidak hanya terbatas pada produk akhir, tetapi juga
meliputi keseluruhan proses dan pengalaman yang dirasakan
konsumen saat menggunakan produk atau layanan tersebut
D. Pengendalian Kualitas
Pengendalian kualitas adalah upaya untuk menjaga agar
kualitas atau mutu produk yang dihasilkan tetap memenuhi
spesifikasi yang telah ditentukan, sesuai dengan kebijakan
yang ditetapkan oleh manajemen perusahaan [8]. Tujuan
utamanya adalah memastikan kualitas produk, menekan
biaya inspeksi, serta meminimalkan biaya produksi
E. Produk Cacat
Produk cacat atau rusak adalah produk yang secara fisik telah
selesai diproduksi, namun tidak memenuhi standar kualitas
yang telah ditetapkan oleh perusahaan [9]. Produk cacat
mengakibatkan dampak pada biaya operasional dan kepuasan
konsumen. Semakin tinggi jumlah produk cacat yang

dihasilkan, maka semakin besar pula biaya kualitas yang
harus dikeluarkan.
F. Klasifikasi Level Risiko

Level Risiko Skala Nilai RPN

x <20
Low 20<x<80
Medium 80<x<120
High 120 < x < 200
x>200
GAMBAR 5
Level Risiko

Klasifikasi level risiko merupakan pengelompokan tingkat
keparahan risiko berdasarkan kombinasi dari tiga elemen
utama, yaitu tingkat keparahan (severity), kemungkinan
terjadinya (occurrence), dan kemampuan deteksi (detection),
yang kemudian dihitung dalam bentuk Risk Priority Number
(RPN) [12]. Gambar diatas merupakan penentuan level risiko
berdasarkan nilai RPN. Dengan melakukan pengelompokan
nilai RPN, risiko yang memiliki nilai RPN tinggi dapat
diidentifikasi sebagai kategori very high. Risiko dalam
kategori ini menjadi prioritas utama untuk diberikan tindakan
antisipasi, mitigasi, serta strategi penanganan, karena
termasuk dalam tingkat risiko tertinggi

G. ISO 31000:2018

ISO 31000 adalah panduan penerapan risiko yang terdiri
atas tiga elemen: prinsip (principle), kerangka kerja
(framework), dan proses (process). Prinsip manajemen
risiko adalah dasar praktik atau filosofi manajemen
risiko. Kerangka kerja adalah pengaturan sistem
manajemen risiko secara terstruktur dan sistematis di seluruh
organisasi [11].

H. Failure Mode and Efect Anlysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah metode
sistematis untuk mengidentifikasi, memprioritaskan, dan
mengeliminasi potensi atau kegagalan aktual dalam sistem,
desain, atau proses sebelum sampai ke pelanggan [12].
Dalam penerapannya, FMEA dilakukan melalui tahapan
berikut:

1. Severity (Keparahan): Menilai seberapa serius
dampak dari kegagalan proses terhadap produksi.

2. Occurrence (Frekuensi Kejadian): Menilai seberapa
sering penyebab kegagalan terjadi dalam proses
produksi.

3. Detectability (Tingkat Deteksi): Menilai sejauh
mana kegagalan dapat terdeteksi sebelum
berdampak, bergantung pada efektivitas kontrol
yang ada.

4. Menghitung RPN (Risk Priority  Number):
Mengalikan ketiga nilai di atas (Severity X
Occurrence x Detectability) untuk menentukan
prioritas penanganan risiko.

L. Technique for Order Preference by Similarity to Ideal
Solution (TOPSIS)

TOPSIS adalah metode pengambilan keputusan multi-
kriteria yang bertujuan memilih alternatif terbaik berdasarkan
kedekatannya dengan solusi ideal positif dan jauhnya dari
solusi ideal negatif [13]. Metode ini mengasumsikan bahwa
setiap kriteria memiliki preferensi yang bersifat monoton.
Pemeringkatan alternatif dilakukan dengan menghitung jarak
Euclidean dari solusi ideal. Tahapan dalam metode ini
meliputi menetukan kriteria dan rating kecocokan,
normalisasi matrik keputusan, perkalian antara bobot dengan



matrik keputusan, menhitung solusi ideal positif dan solusi
ideal negatif serta jarak, menghitung nilai preferensi.
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GAMBAR 6
Sistematika Perancangam
Gambar diatas merupakan sistematika perancangan bertujuan
sebagai gambaran langkah-langkah dalam penelitian.
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Iv. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah metode
untuk mengevaluasi potensi kegagalan dalam sistem, desain,
proses, atau layanan guna menentukan langkah
penanganannya. Di UMKM Rajut XYZ, FMEA digunakan
untuk  mengidentifikasi dan memprioritaskan  risiko
berdasarkan nilai RPN.

TABEL 3
FMEA
Mode Kegagalan Poliglell;ial RIS iedls
q 5 S Potensial O | Pencegahan | D | RPN
Potensial dari
Kegavalan Kegagalan / Perawatan
8ag
Benang cacat Kain cacat Pemeriksaan Pengecekan
tidak terdeteksi saat dirajut benang oleh
6 | secara visual | 4 | pekerja 63 | 152
yang kurang
teliti
Benang lembab Benang Ruang Menjaga
mudah penyimpanan kelambaba
putus 3,3 | lembab 2,3 | nruang 5 39
penyimpan
an
Ketegangan Benang Ketegangan Pengecekan
benang tidak kysgt saat 3 tensiot}er 33 oleh ) 43 »
merata dirajut yang tidak pekerja
stabil
Kegagalan pada | Produksi Tidak ada Pengecekan
mesin rajut terganggu, 57 jadwal 53 oleh ' 4 121
kualitas perawatan pekerja
turun mesin
Pola rajutan Produk Pengaturan Pemeriksaa
salah tidak sesuai | 6,7 | mesin salah 3,3 | noleh 4,3 96
spesifikasi oleh pekerja pekerja
Jarum mesin aus | Benang Keausan Pemeriksaa
atau patah tidak rapat, komponen 1 oleh
beang 8,7 | dan 4,7 pekerja 4,7 189
tertarik kurangnya
perawatan
Benang putus Kain putus, Tension yang Pemeriksaa
saat dirajut produksi fluktuatif n oleh
tidak bisa K atau aus 57 pekerja 57| 251
lanjut
Kontaminasi oli | Noda pada Kebocoran Periksa
mesin kain, proses pelumas dan kebocoran
terhambat 6.3 tidak ada 47 oleh 3 89
pelindung pekerja
Kain mengerut Bentuk Tekanan uap Pengecekan
dan warna produk yang tidak manual
berubah berubah L7 stabil 3 oleh 6 230
pekerja
Kain bolong Produk Steam terlalu Pengecekan
tidak layak 7,7 | lama di satu 5,7 | oleh 43 188
jual titik pekerja
Kain lembab dan | Kain rusak, Pengeringan Mengawasi
berjamur saat tidak bisa yang tidak proses
i . 5 33 . 3,7 61
disimpan dipasarkan sempurna pengeringa
n
Produk cacat Meningkatk Pemeriksaan Pengawasa
lolos ke pasar an return 6,7 | akhir tidak 3,7 | npada 33 81
rate menyeluruh proses QC
Defect halus Konsumen Pemeriksaan Pengecekan
tidak terdeteksi menerima 73 bergan_tung 4 oleh ) 53 | 156
produk pada visual pekerja saat
kurang baik QC
Lipatan tidak Produk Tidak ada Pengecekan
rapi saat packing | terlihat 37 SO? 3 manual 37 40
kurang pelipatan oleh
profesional pekerja




Berdasarkan hasil penilaian dari responden maka didapatkan
RPN dengan nilai yang telah diurutkan dari nilai tertinggi
yaitu benang putus saat dirajut dengan RPN 289 dan yang
terkecil adalah kancing resleting longgar dengan RPN 30
dapat dilihat pada tabel berikut.

TABEL 4
Failure Mode
rangking Mode Kegagalan RPN
1 Benang putus saat dirajut mesin 251
2 Obras kain tidak kuat 240
3 Kain mengerut dan warna berubah 230
4 Jarum mesin aus dan patah 189
5 Kain bolong saat steam 188
6 Defect halus tidak terdeteksi 156
7 Benang cacat tidak terdeteksi 152
8 Tepi kain berlubang 137
9 Obras kain tidak simetris 124
10 Jahitan menumpuk 121
11 Kegagalan pada mesin rajut 121
12 Pola rajutan salah 97
13 Kontaminasi oli mesin 89
14 Kain mengerut atau longgar 88
15 Produk cacat lolos ke pasar 81
16 Pekerja rajut manual kurang terlatih 77
17 Pola kain tidak pas saat disatukan 73
18 Kain lembab atau berjamur 61
19 Loop terlewat 59
20 Kancing/resleting melenceng dan longgar 47
21 ketegangan benang tidak merata 43
22 Lipatan kain tidak rapi saat packing 40
23 Benang lembab dari penyimpanan 39

Selanjutnya pencarian prioritas risiko dengan klasifikasi
risiko.

Pekerja rajut Hasil tidak Tidak adanya Pengecekan

manual kurang seragam pelatihan oleh

terlatih 3,3 hanya di 43 pekerja 33 7 TABEL 5

i i awal Klasifikasi Level Risiko
Jahitan Tampllar} Kesalahan Pengecekan rangking Failure RPN Level Risiko
menumpuk produk tidak | 5,7 | gerakan 4 olekh . 53] 121 1 Benang putus saat dirajut mesin 251 Very High

. rapt carmage pexena 2 Obras kain tidak kuat 240 Very High

Kain mengerut Produk Kesalahan Pengecekan 3 Kai td berubah 230 Verv Hioh

atau longgar tidak pada mesin oleh amn mengfaru an warna beruba ery - 18
memenuhi 6 | jahit terlalu 3,7 | pekerja 4 88 4 Jarum mesin aus dan patah 189 High
standar cepat atau 5 Kain bolong saat steam 188 High

lambat 6 Defect halus tidak terdeteksi 156 High

P'ola pakaian P'roduk Kurang teliti Penngeceka 7 Benang cacat tidak terdeteksi 152 High

tidak pas saat tidak 73 dalam 33 |1 oleh 3 73 8 Tepi kain berlubang 137 High

disatukan simetris mencocolda pekerja 9 | Obras kain tidak simetris 124 High
n bagian - !

Loop terlewat Pola rajutan Proses Pengecekan }(1) 'E:;;a:agjr;:;:li(esm rajut 3} Zlgz
tidak pemasukan oleh - ’S
sempurna, 5,3 | benang tidak | 3,3 | pekerja 33 59 12 Pola mJl.ltanlsalf’h ; 97 Med{um
kualitas teliti 13 Kontaminasi oli mesin 89 Medium
menurun 14 Kain mengerut atau longgar 88 Medium

Tepi kain Pinggiran Setelan pisau Pcngccck_an 15 Produk cacat lolos ke pasar 81 Medium

berlubang rusak, terlalu masuk pada mesin 16 Pekerja rajut manual kurang terlatih 77 Low
me"gl?m“g‘ 7 5,3 | obras 37| 137 17 Pola kain tidak pas saat disatukan 73 Low
::)e;lll? 18 Kain lembab atau berjamur 61 Low

Obras kain tidak | Pinggiran Kualitas atau Pengecekan 19 Loop'terlewat - 59 22

Kkuat mudah ketajaman manual 20 Kancing/resleting melenceng dan 47 Low
rusak, pisau kurang oleh longgar
produk 7 | baik 6 | pekerja 6 | 240 21 ketegangan benang tidak merata 43 Low
cepat rusak 22 Lipatan kain tidak rapi saat packing 40 Low
setelah 23 Benang lembab dari penyimpanan 39 Low
dipakai

Obras kain tidak | Produk Kesalahan Pemeriksaa o 0 .. .

simetris tidak dalam i Berdasarkan klasifikasi level risiko yang dilakukan
'S’:::;'j:“h’ 47 g:;{f‘e“‘“ 4.7 | pekerja 5.7 | 123 berdasarkan nilai RPN melalui penerapan metode FMEA,

pemotong maka dipilihlah risiko dengan level very high yang akan

Kancing/Resletin | Fungsi Pemasangan Pengecekan . : e . I

g melenceng atau | terganggu, 33 manual tidak 3 oleh 47 47 dilakukan tindakan mltlgasL yaltu.

longgar Lamplilan | presisi pekerja ’ 1. Benang putus saat dirajut (Risiko no. 7)

urul

2. Obras kain tidak kuat (Risiko no. 15)
3. Kain mengerut dan berubah warna (Risiko no. 23)

Selanjutnya

mengidentifikasi

akar permasalhan

menggunakan fishbone pada masing-masing risiko.

1. Benang putus saat dirajut

Machines

Tidak ada
perawatan mesin
secara berkala

Tension yang
tidak stabil

Kain Putus

saat proses
rajut mesin

Benang berkualitas
rendah/mudah putus

Material

K
dalam mengatur
ketegangan benang
Kurangnya
pelatinan
penggunaan mesin
raiut

Man
GAMBAR 7
Fishbone 1
2. Obras kain tidak kuat
Method Machines
Tidak ada

Setting stitch
terlalu panjang

Tidak ada
prosedur uli tarik
setelah proses

perawatan mesin
rutin

Pisau atau feed
dog dalam
keadaan aus
Obras kain
tidak kuat

Kain mengandung
serat berlebih

Material

Kurangnya
ketelitian saat
meniahit tepi kain

Kurang terampil
dalam posisi feeding
kain

Man

GAMBAR 8
Fishbone 2

3. Kain mengkerut dan berubah warna



Method Machines

Tidak ada jadwal
perawatan mesin
rutin
Proses steam
dilakukan manual

Tekanan dan
suhu mesin tidak’
stabil
Kain
kerut dan
berubah warna

Operator salah

Kualitas pewarna mengatur tekanan

uruk dan suhu steam
Tidak memastikan
direntangkan
Material Man
GAMBAR 9
Fishbone 3

Berdasarkan analisis akar masalah menggunakan fishbone
maka didapatkan daftar mitigasi sebagai berikut.

TABEL 6
Mitigasi

Kode Mitigasi
MI | Membuat jadwal pemeliharaan mesin berkala
M2 | Mengganti tension benang pada mesin secara berkala
M3 | Menambahkan alat tensile tester
M4 | Mengadakan pelatihan teknis menghandling tension benang
M5 | Melakukan penggantian pisau atau feed dog secara berkala
M6 | Menambahkan form inspeksi kualitas obras
M7 | Membuat papan perentang baju
M8 | Menambahkan alat pressure regulator pada steam
M9 | Menggunakan pewarna khusus kain rajut
MI10 | Membuat prosedur penggunaan mesin steam

TABEL 8
Matriks Keputusan

Kode Mitigasi Cl C2 C3 C4
M1 | Membuat jadwal pemeliharaan mesin 4,667 | 2,667 | 4333 | 3,667
berkala
M2 | Mengganti tension benang pada mesin
secara berkala 4,000 | 2,667 | 4,000 | 4,000
M3 | Menambahkan alat tensile tester 4,000 | 3,667 | 4,000 | 4,333
M4 | Mengadakan pelatihan teknis
menghandling tension benang 3,667 | 3,333 | 3,333 | 3,667

M5 | Melakukan penggantian pisau atau feed
dog secara berkala 4,000 | 3,000 | 4,000 | 4,000

M6 | Menambahkan form inspeksi kualitas
obras
M7 | Menambahkan papan perentang baju

4,667 | 3,000 | 4,333 | 3,667

4,333 | 3,667 | 3,333 | 4,000

M8 | Menambahkan alat pressure regulator
steam
M9 | Menggunakan pewarna khusus kain
rajut
M10 | Membuat prosedur penggunaan mesin
steam

4,667 | 3,333 | 4,000 | 4,000

4,000 | 4,000 | 4,000 | 2,667

4,000 | 3,333 | 3,667 | 3,333

2. Normalisasi Matriks Keputusan

Matriks yang didapatkan sebelumnya akan dinormalisasi

dengan persamaan:

4.667

B. TECHNIQUE FOR ORDER PREFERENCE BY SIMILARITY TO
IDEAL SOLUTION (TOPSIS)

J(4,6672+4,0002+4,0002+3.6672+4,0002+4.6672+4.3332+4.6672+42+42)

=13,325

TABEL 9
1. Menentukan kriteria dan rating kecocokan Nilai Normalisasi
Langkah pertama adalah menentukan kriteria sebagai berikut. ¢l € e C4
Sqrt 13,325 10,414 12,378 | 11,888
TABEL 7 e . . .
Kritetia BCOR Dengan menggunakan nilai normalisasi diatas maka
Ritia Tingkatan Rating didapatkan matriks ternormalisasi sebagai berikut.
Benefit (C1) Sangat Baik 5 TABEL 10
Baik 4 Matriks Ternormalisasi
Kode Cl c2 a3 c4
Cukup 3
Buruk D) Mi 0,350 0,256 0,350 0,308
Sangat Buruk 1 M2 0,300 0,256 0,323 0,336
Cost (C2) Sangat Murah 5 M3 0,300 0,352 0,323 0,365
Murah 4 M4 0,275 0,320 0,269 0,308
Sedang 3 M5 0,300 0,288 0,323 0,336
Mahal 2 M6 0,350 0,288 0,350 0,308
5 — & Sangat I;/_Iahal ; M7 0,325 0,352 0,269 0.336
pportunity (C3) S?;lga 1P 7 M8 0,350 0,320 0,323 0,336
Culfup Siap 3 M9 0,300 0,384 0,323 0,224
Tidak Siap P M10 0,300 0,320 0,296 0,280
Sangat Tidak Siap 1
Risk (C4) Sangat Kecil 5 . .
o 7 3. Perkalian Antara Bobot Dengan Matriks Keputusan
€C1
Sedang 3
Bosar > TABEL 11
Bobot BCOR
Sangat Besar 1 Nama Kriteria Ci Bobot Level Variabel
Benefit C1 5 Sangat Penting
1 11ai 1 1 Cost Cc2 3 Cukup Penting
Berikut merupakan penilaian pekerja pada tabel berikut Opporiniy o : Sangat Pontic.
Risk C4 4 Penting

Tabel diatas merupakan bobot dari setiap kriteria, bobot ini
didapatkan dari hasil diskusi bersama owner menggunakan
rumus dibawabh ini.

Yj = Wixr; =5x0.350=1,751



Sehingga didapatkan hasil pada tabel berikut.

TABEL 12
Matriks Ternormalisasi Terbobot

Kode Cl 2 c3 c4
Ml 1,751 0,768 1,750 1,234
M2 1,501 0,768 1,616 1,346
M3 1,501 1,056 1,616 1,458
M4 1376 0,960 1,346 1,234
M5 1,501 0,864 1,616 1,346
M6 1,751 0,864 1,750 1,234
M7 1,626 1,056 1,346 1,346
M8 1,751 0,960 1,616 1,346
M9 1,501 1,152 1,616 0,897
Mi10 1,501 0,960 1,481 1,122

4. Menghitung Jarak Matrik Ideal Positif dan Matrik Ideal
Negatif
. _ {maxiyl-j;jikaj atribut benefit
J min;y;j; jika j atribut cost
v = min;y;;; jika j atribut benefit
JT { max;y;j; jika j atribut cost

Setelah diperoleh matriks ternormalisasi terbobot, langkah
selanjutnya dalam metode TOPSIS adalah menghitung jarak
setiap alternatif terhadap matriks ideal positif (solusi terbaik)
dan matriks ideal negatif (solusi terburuk)

TABEL 13
Matriks Ideal Positif dan Matriks Ideal Negatif
Cl C2 c3 C4
Positif 1,751 0,768 1,750 1,458
Negatif 1,376 1,152 1,346 0,897

Persamaaan mengitung jarak nilai matriks ideal positif dan

negatif.

n

2
Z(}’f - J’ij)
j=1

TABEL 14
Jarak Matriks Ideal Positif dan Matriks Ideal Negatif
D+
Ml [ M2 | M3 [ M4 [ M5 [ M6 [ M7 [ M8 [ M9 | MIO |
0,224 | 0,305 | 0,405 | 0,625 | 0,320 | 0,244 | 0,524 | 0,260 | 0,737 | 0,534 |
D-

MI | M2 | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M9 [ MIO |
0,751 | 0,661 | 0,642 | 0,387 | 0,610 | 0,707 | 0,523 | 0,672 | 0,297 | 0,348 |

Setelah didapatkan jarak matriks ideal solusi positif dan
matriks solusi ideal negatif maka langkah selanjutnya adalah
menghitung nilai preferensi dari setiap alternatif.
5. Menghitung Nilai Preferensi
D 0.751
Vi

= = =0,770
Dy +D;jf ~ (0.751 +0.224)

Setelah melakukan perhitungan dengan persamaan di atas
pada masing-masing mitigasi didapatkan alternatif sebagai
berikut.

TABEL 15
Nilai Preferensi
Rangking Alternatif Preferensi
1 Membuat jadwal pemeliharaan mesin berkala 0,770
2 Menambahkan form inspeksi kualitas obras 0,743
3 Menambahkan alat pressure regulator pada steam 0,721
4 Mengganti tension benang secara berkala 0,684
5 Melakukan penggantian pisau dan feed dog secara berkala 0,656
6 Menambahkan alat fesile tester 0,606
7 Menggunakan papan perentang baju 0,499
8 Membuat prosedur penggunaan mesin steam 0,394
9 Menggunakan pewarna khusus kain rajut 0,383
10 Mengadakan pelatihan teknis menghandling zension benang 0,287
V. KESIMPULAN

Mode kegagalan dengan nilai Risk Priority Number
(RPN) tertinggi pada proses produksi di UMKM XYZ adalah
benang putus saat dirajut (RPN 251) akibat tension benang
yang fluktuatif atau aus, diikuti oleh obras kain tidak kuat
(RPN 240) akibat ketajaman pisau pemotong yang kurang
baik, serta kain mengerut dan warna berubah (RPN 230) yang
disebabkan oleh tekanan uap tidak stabil. Ketiga penyebab ini
merupakan faktor dominan penyumbang defect. Berdasarkan
analisis menggunakan metode TOPSIS, solusi mitigasi
terbaik yang dipilih adalah penjadwalan pemeliharaan mesin
secara rutin guna menjaga kondisi peralatan tetap optimal dan
mengurangi potensi cacat produk.

V(1,751 = 1,751)2) + ((0,768 — 0,768)2) + ((1,750 — 1,750)2) + ((1.458 —1.234)2))

=0,224

n
> i -y
=1
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