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ABSTRAK

Politeknik Manufaktur Bandung (Polman Bandung) sebagai institusi pendidikan
vokasi memiliki peran penting tidak hanya dalam mencetak tenaga kerja terampil,
tetapi juga dalam menghasilkan produk manufaktur yang sesuai dengan standar
industri. Salah satu produk unggulan yang diproduksi adalah ragum T125, alat
penjepit mekanis yang digunakan secara luas dalam praktik kerja bangku dan
pemesinan. Namun, dalam proses produksinya, masih ditemukan berbagai
permasalahan kualitas seperti cacat pada hasil coran maupun dimensi tidak sesuai
pada tahap pemesinan. Permasalahan ini berdampak pada tingginya tingkat
kegagalan produk, penurunan efisiensi produksi, dan meningkatnya biaya korektif
serta rework.

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis mode kegagalan
yang terjadi selama proses produksi ragum T125 dengan pendekatan Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) berdasarkan standar AIAG-VDA 2019. Metode ini
digunakan untuk mengevaluasi potensi risiko pada setiap tahap proses secara
sistematis melalui tujuh langkah utama: perencanaan, analisis struktur, analisis
fungsi, identifikasi kegagalan, analisis risiko, optimasi, dan dokumentasi. Selain itu,
penelitian ini juga menghasilkan expert system berbasis Python sebagai alat bantu
digital untuk mendukung pengambilan keputusan yang cepat dan akurat dalam
menentukan tindakan perbaikan yang tepat, penerapan teknologi berbasis industri
4.0 dalam lingkungan kampus, serta referensi bagi sektor produksi lainnya yang

ingin mengadopsi pendekatan analitik dan digital dalam manajemen mutu.

Kata kunci: Polman Bandung, Ragum T125, Efisiensi produksi, Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), kualitas kontrol.
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ABSTRACT

Politeknik Manufaktur Bandung (Polman Bandung), as a vocational higher
education institution, plays a significant role not only in producing skilled
manpower but also in manufacturing industrial products that meet quality
standards. One of its flagship products is the T125 bench vise, a mechanical
clamping tool widely used in bench work and machining practices. However, the
production process of this vise still faces several quality-related issues, including
casting defects and dimensional inaccuracies during machining. These issues
contribute to high failure rates, reduced production efficiency, and increased
corrective and rework costs. This study aims to identify and analyze failure modes
that occur during the production of the T125 vise using the Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) approach, based on the 2019 AIAG-VDA standard. This
methodology evaluates potential risks systematically through seven structured
steps: planning and preparation, structure analysis, function analysis, failure
analysis, risk analysis, optimization, and results documentation. Furthermore, the
study also develops a Python-based expert system as a digital decision-support tool
to assist in determining appropriate corrective and preventive actions more

efficiently.

Keywords: Polman Bandung, T125 vise, Production, Production Efficiency,
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Quality Control
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kualitas produk menjadi faktor krusial yang menentukan kesuksesan dalam proses
produksi. Di lingkungan pendidikan vokasi, seperti di Politeknik Manufaktur
Bandung (Polman Bandung), kualitas produk tidak hanya mencerminkan
kemampuan teknis para mahasiswa, tetapi juga menjadi indikator sejauh mana
materi praktik yang diberikan tersebut relevan dengan kebutuhan dunia industri.
Salah satu produk andalan Polman Bandung adalah ragum meja kerja bangku T125
(bench vice) yang memiliki peranan penting dalam mendukung aktivitas kerja
bangku dan proses manufaktur.

Meski demikian, dalam proses pembuatannya, ragum kerja bangku T125 masih
menghadapi masalah berupa ketidakkonsistenan kualitas dan tingkat cacat yang
cukup tinggi. Masalah ini berpotensi mengganggu efisiensi produksi, menambah
biaya operasional, serta menurunkan kepercayaan konsumen terhadap produk
buatan Polman. Kegagalan produksi yang tidak terdeteksi dan tidak ditangani
dengan baik dapat menyebabkan kerugian, mulai dari penurunan mutu produk,
perpanjangan waktu produksi, hingga meningkatnya biaya perbaikan dan produksi
ulang[1].

Salah satu metode efektif untuk menangani permasalahan tersebut adalah Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode ini bersifat sistematis dalam
mengidentifikasi, menganalisis, dan mengurutkan prioritas potensi kegagalan
dalam proses produksi. Dengan FMEA, setiap tahapan produksi dapat dievaluasi
untuk mengenali mode kegagalan, dampak yang ditimbulkan, dan penyebabnya[2].
Hasil analisis ini membantu menentukan langkah perbaikan yang harus
diprioritaskan untuk mengurangi risiko kegagalan secara signifikan.

Diharapkan penerapan FMEA dapat memberikan solusi menyeluruh dalam upaya
Analisa kegagagalan proses produksi ragum di Polman Bandung. Dengan
menemukan sumber utama kegagalan dan merancang langkah-langkah perbaikan
pada proses produksi dapat berjalan lebih efektif, tingkat cacat menurun, dan hasil

akhir sesuai dengan standar kualitas yang diinginkan. Penelitian ini juga memiliki



nilai strategis sebagai model pengembangan mutu produk di sektor produksi lain di
lingkungan kampus.

Melalui implementasi FMEA, khususnya varian Process Mode and Failure Effects
Analysis (PMFEA) dan pembuatan aplikasi Expert System untuk pengambilan
keputusan secara cepat yang diharapkan untuk kampus Polman Bandung dapat
memperkuat posisinya sebagai institusi pendidikan vokasi yang tidak hanya
mencetak tenaga kerja terampil, tetapi juga mampu menghasilkan produk

berkualitas tinggi yang mampu bersaing di pasar[1].

.2 Rumusan Masalah

1) Apa saja jenis cacat atau kegagalan yang sering terjadi dalam proses produksi
Ragum T125 di polman bandung ?

2) Apasaja langkah prioritas perbaikan yang dapat diterapkan berdasarkan tingkat
risiko kegagalan untuk meningkatkan kualitas produk?

3) Bagaimana perancangan dan penerapan expert system dapat membantu proses
analisis FMEA dan mendukung pengambilan keputusan dalam upaya Analisa
kegagalan proses produksi?

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1) Komponen ragum yang diteliti merupakan komponen Ragum T125 yang
diproduksi oleh sektor produksi Jurusan Teknik Pengecoran Logam dan sektor
produksi Jurusan Teknik Manufatur Kampus POLMAN.

2) Proses pengambilan data dilakukan di lab produksi jurusan Teknik Manufaktur
dan jurusan Teknik Pengecoran Logam dan tidak serta memproduksi
komponennya.

3) Pembuatan aplikasi hanya sebatas recommended preventive action,
recommended detection action dan beberapa data pendukung lainnya.

4) Pembuatan aplikasi tidak termasuk pemantauan secara realtime.



.4  Tujuan dan Manfaat

Berdasarkan permasalahan yang ada, dengan batasan terhadap permasalahan

tersebut, penelitian yang dilakukan memiliki tujuan sebagai berikut.

1) Mengidentifikasi dan menganalisis potensi kegagalan dalam proses produksi
produk Ragum T125 dengan menggunakan pendekatan FMEA.

2) Menentukan prioritas risiko serta merumuskan rekomendasi tindakan
perbaikan yang tepat untuk meningkatkan kualitas produksi.

3) 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:

1) Bagi Jurusan Teknik Manufaktur dan Jurusan Teknik Pengecoran Logam

a) Menambah referensi dokumen penerapan metode FMEA dalam analisa
kegagalan proses produksi Ragum T125.

b) Menjadi representasi penerapan industri 4.0 dengan mengintegrasikan
metode FMEA dan Expert system dalam meningkatkan efektivitas kualiatas
produk.

c) Menjadi sumber belajar berbasis praktik dalam perkuliahan yang menekan
pada aspek mutu, produk, dan perwatan peralatan.

2) Bagi Industri

a) Membantu perusahaan mendeteksi potensi kegagalan lebih awal dengan
merancang recommended action untuk proses penanggulangannya.

b) 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.

3) Bagi penulis
a) Mengembangkan kemampuan berpikir analitis dan terstruktur serta
keterampilan dalam mengambil keputusan berdasarkan data.
b) Mengembangkan dan menerapkan solusi berbasis teknologi yang adaptif
terhadap kebutuhan industri terutama pada pengendalian kualitas produk.



1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika Karya Tulis IImiah Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai
berikut.

BAB | PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.

BAB Il 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 Il METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN berisi hasil-hasil dan inti pembahsan dari
bab sebelumnya dalam penyusunan TA.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN berisi kesimpulan dari peneltian TA dan
saran untuk pengembangan TA.
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