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ABSTRAK

Kualitas produk merupakan faktor penting dalam menjaga daya saing industri
manufaktur. Salah satu upaya yang dilakukan, dengan memastikan bahwa proses
pemesinan memiliki tingkat ketelitian, kepresisian, dan konsistensi yang memadai.
Proses pemesinan yang terstandarisasi akan mendukung akurasi produk, termasuk
pada komponen penting seperti fest bar. Test bar berfungsi sebagai alat kalibrasi
mesin bubut dalam menjamin kesejajaran antara headstock dan tailstock. Test bar
dengan karakteristik geometris yang presisi akan memastikan hasil kalibrasi yang
akurat, sehingga berdampak langsung pada kualitas produk akhir. Dengan fungsi
yang sangat penting tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis potensi
kegagalan dalam proses produksi fest bar menggunakan pendekatan Failure Mode
and Effects Analysis (FMEA). Metode ini digunakan untuk mengidentifikasi jenis
potensi kegagalan, mengevaluasi tingkat risiko berdasarkan parameter Severity,
Occurrence, dan Detection, serta menetapkan prioritas tindakan perbaikan melalui
Action Priority. Selain itu, dikembangkan rancangan expert system yang
memberikan rekomendasi penanganan dan pencegahan terhadap potensi kegagalan
pada setiap proses produksi. Berdasarkan Action Priority, hasilnya menunjukkan
adanya kegagalan prioritas berupa run out melebihi toleransi, taper, dan circularity
error.

Kata kunci: Test bar, Kalibrasi, FMEA, Action Priority, Sistem Pakar, Kualitas
Produksi.
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ABSTRACT

Product quality is a crucial factor in maintaining competitiveness in the
manufacturing industry. One of the efforts to ensure this is by maintaining adequate
levels of accuracy, precision, and consistency in machining processes. A
standardized machining process supports product accuracy, including on critical
components such as the test bar. The test bar functions as a calibration tool for
lathes to ensure the alignment between the headstock and tailstock. A test bar with
precise geometric characteristics guarantees accurate calibration results, which
directly impacts the quality of the final product. Given this critical function, this
study aims to analyze potential failures in the production process of test bars using
the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) approach. This method is used to
identify types of potential failures, evaluate risk levels based on Severity,
Occurrence, and Detection parameters, and determine improvement priorities
through Action Priority. In addition, an expert system design is developed to
provide recommendations for handling and preventing potential failures in each
production process. Based on Action Priority, the findings indicate that the
prioritized failures include run out exceeding tolerance, taper, and circularity
error.

Keywords: Test bar, Calibration, FMEA, Action Priority, Expert System,
Production Quality.
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BAB1
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang

Kualitas produk merupakan pilar penting yang menentukan keberhasilan dan daya
saing di pasar global. Untuk mencapai standar kualitas yang tinggi, proses
pengendalian tidak hanya mengandalkan desain dan bahan baku, tetapi juga pada
keakuratan alat ataupun mesin yang digunakan dalam setiap proses produksi.
Banyak kegagalan produk terjadi akibat alat ukur atau mesin yang tidak akurat.
Tanpa pemahaman terhadap penyebab kegagalan, upaya peningkatan kualitas akan
menjadi reaktif, bukan proaktif. Oleh karena itu, analisa kegagalan menjadi sangat
penting untuk mengendalikan dan meningkatkan kualitas, serta didukung oleh
proses kalibrasi sebagai langkah memastikan akurasi alat dan mesin produksi.
Kalibrasi merupakan proses pengukuran dalam kondisi tertentu, untuk menetapkan
hubungan antara nilai besaran dari standar acuan dan indikasi alat ukur beserta
ketidakpastian masing-masing, yang digunakan untuk menentukan nilai besaran
terukur secara akurat[1]. Universal between Center test bar spindle mesin bubut
memainkan peran penting dalam proses kalibrasi di mesin bubut. Kalibrasi
menggunakan universal between center test bar berfungsi untuk merepresentasikan
suatu sumbu yang akan diuji, baik dalam hal penyimpangan putaran (run out)
maupun dalam hal posisi dan orientasi terhadap komponen mesin lainnya, sesuai
dengan batas toleransi yang telah ditetapkan[2]. Universal between center test bar
berbentuk batang presisi dengan dimensi standar yang memungkinkan kalibrasi dan
evaluasi performa spindle secara konsisten di berbagai mesin bubut. Dalam
penggunaannya, universal between center test bar membantu mengidentifikasi
masalah seperti ketidaksejajaran spindle, getaran berlebih, atau kesalahan rotasi.
Masalah tersebut jika tidak segera diperbaiki dapat menghasilkan produk defect,
menambah pemborosan material, dan mengurangi efisiensi proses pemesinan. Oleh
karena itu, kualitas universal between center test bar yang tinggi sangat penting
untuk mendukung performa mesin bubut, terutama dalam industri yang menuntut

presisi tinggi.
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Meski memiliki peran yang sangat penting, produksi universal between center test
bar sering menghadapi kegagalan proses, seperti cacat material, kesalahan dimensi,
dan kekasaran permukaan yang dapat memengaruhi hasil pengujian. Proses
produksi yang tidak konsisten dapat menurunkan kualitas universal between center
test bar, sehingga menyebabkan hasil pengukuran tidak akurat. Oleh karena itu,
untuk mengatasi tantangan kualiatas dalam proses produksi universal between
center test bar perlu dilakukan analisis proses dan perbaikan berkelanjutan. Salah
satu metode yang dapat digunakan yaitu Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) dengan pendekatan analisis AIAG-VDA untuk menilai dan
memprioritaskan risiko kegagalan secara sistematis.

FMEA AIAG-VDA digunakan untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi potensi
kegagalan dalam suatu produk, proses, atau sistem, serta menentukan urutan
prioritas perbaikan untuk mengurangi kemungkinan terajadinya kegagalan [3].
Action Priority (AP) digunakan untuk memandu pengambilan keputusan dalam
menetapkan tindakan berdasarkan kombinasi Severity (S), Occurrence (O), dan
Detection (D) [3]. Dalam produces universal between center test bar, FMEA
digunakan untuk mengidentifikasi risiko seperti ketidaksesuaian dimensi yang
dapat menyebabkan kesalahan rotasi spindle, permukaan kasar yang mengurangi
keakuratan pengukuran, atau cacat material yang memengaruhi kestabilan
struktural.

Untuk mengimplementasikan  langkah-langkah  pencegahan ini, dapat
dikembangkan aplikasi berbasis perangkat lunak yang memungkinkan pencatatan
proses produksi secara efektif. Aplikasi ini dapat mencakup fitur seperti
recommended action pada setiap tahapan prosesnya. Dengan mengintegrasikan
recommended action ke dalam aplikasi, produsen dapat mengurangi tingkat cacat,
meningkatkan konsistensi kualitas, dan menekan biaya produksi.

Melalui pendekatan ini, kualitas wuniversal between center test bar dapat
ditingkatkan secara signifikan. Produk yang lebih presisi tidak hanya meningkatkan
kinerja pengujian mesin bubut, tetapi juga mendukung efisiensi operasional secara

keseluruhan, mengurangi risiko kegagalan, dan meningkatkan kepuasan konsumen.
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1.2  Rumusan Masalah

Berdasarkan pemaparan latar belakang masalah yang telah disampaikan di atas,

perumusan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Bagaimana metode FMEA dapat digunakan untuk mengidentifikasi dan
mengevaluasi potensi kegagalan dalam proses produksi universal between
center test bar ?

2. Apa saja langkah prioritas perbaikan yang dapat diterapkan berdasarkan tingkat
risiko kegagalan untuk meningkatkan kualitas universal between center test
bar?

3. Bagaimana perancangan dan penerapan expert system dapat membantu proses
analisis FMEA dan mendukung pengambilan keputusan dalam upaya

peningkatan kualitas produksi?
1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1. Proses pembuatan dan pengambilan data dilakukan di lab produksi jurusan
Teknik Manufaktur.

2. Proses pemesinan menggunakan Mesin Bubut konvensional Grazioli Dania
180 dengan nomor mesin BU 18.

3. Proses heat treatment (hardening, quenching, dan tempering) dilakukan di lab
fabrikasi jurusan Teknik Manufaktur.

4. Proses finishing dilakukan di mesin gerinda silinder konvensional tschudin
dengan nomor mesin LGS 1.

5. Pembuatan aplikasi hanya sebatas recommended action dan beberapa data
pendukung lainnya.

6. Pembuatan aplikasi tidak termasuk pemantauan secara realtime.
1.4 Tujuan dan Manfaat

Adapun tujuan dari dilakukannya penelitian ini didasari oleh rumusan masalah,

diantaranya:
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. Menerapkan metode FMEA AIAG-VDA sebagai alat preventif untuk

mengidentifikasi dan mengatasi potensi kegagalan pada produksi prototipe

universal between center test bar.

. Menentukan prioritas risiko serta merumuskan rekomendasi tindakan perbaikan

yang tepat untuk meningkatkan kualitas produksi.

. Merancang dan mengembangkan expert system yang dapat mendukung proses

analisis FMEA dan mempermudah pengambilan keputusan dalam perbaikan

kualitas.

Dengan tulisan ini, diharapkan memiliki manfaat sebagi berikut:

a.

1.

b.
1.

o

—

Bagi Jurusan Teknik Manufaktur

Menambah referensi dokumen penerapan metode FMEA dalam peningkatan
kualitas produk universal between center test bar.

Menjadi representasi penerapan industri 4.0 dengan mengintegrasikan metode
FMEA dan Expert system dalam meningkatkan efektivitas kualiatas produk.
Menjadi sumber belajar berbasis praktik dalam perkuliahan yang menekan pada
aspek mutu, produk, dan perwatan peralatan.
Bagi Industri

Membantu perusahaan mendeteksi potensi kegagalan lebih awal dengan
merancang recommended action untuk proses penanggulangannya.
Meningkatkan efisiensi proses produk dengan meminimalkan down time,

mencegah terjadinya rework dan mendorong pencapaian zero defect.

. Menjadi dokumen penunjang melalui integrasi FMEA dan Expert system dalam

pengambilan keputusan mutu produk.
Bagi penulis
Mengembangkan kemampuan berpikir analitis dan terstruktur serta

keterampilan dalam mengambil keputusan berdasarkan data.

Mengembangkan dan menerapkan solusi berbasis teknologi yang adaptif terhadap

kebutuhan industri terutama pada pengendalian kualitas produk.

I.5 Sistematika Penulisan

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.

BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan

masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian
penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV BIAYA DAN JADWAL KEGIATAN, berisl rancangan jadwal kegiatan

TA dan rincian anggaran biaya untuk penyelesaian TA.
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