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Pendahuluan

PT.XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang pemotongan ayam. Jenis ayam yang diproses adalah
ayam broiler.

Tingginya permintaan ekspor dan persaingan dibidang yang sama oleh perusahaan kompetitor menjadi kesempatan
PT.XYZ untuk meningkatkan kualitas produknya
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana mengidentifikasi jenis-jenis defect paling berpengaruh
pada produk Griller dan penyebabnya serta memberikan alternatif
sebagal usulan guna meminimalisir jumlah defect dan reject
dengan menggunakan metode FMEA dan RCA ?
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* FMEA

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah teknik untuk meningkatkan fungsionalitas proses dan
memastikan keamanan dengan mengidentifikasi potensi kegagalan atau yang disebut mode kegagalan dalam

suatu proses [6].

* RCA

Root Cause Analysis (RCA) digunakan untuk mencari penyebab yang merupakan akar permasalahan
utama dari peristiwa risiko serta menggali sebanyak mungkin alasan penyebab terjadinya suatu peristiwa risiko

tersebut [11].
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Jumlah Defect Pada Produk griller Periode Bulan Maret — Mei

Bulan Jumlah Sample Jumlah Defect Presentase
Maret 4200 437 34%
April 3850 390 31%
Mei 4420 442 35%
Jumlah 12470 1269 100%

Jumlah Jenis Defect Produk griller Periode Bulan Maret — Mel

Bulan
No Jenis Defect Total
Maret April Mei
1 Sayap Patah 86 54 65 205
2 Bulu Tertinggal 164 147 169 480
3 Tulang Rusuk Patah 107 80 110 297
4 Kulit Dada Robek 25 31 28 84
5 Yellow Skin 55 78 70 203
Jumlah 437 390 442 1269
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Penvebab Potensi
Cacat' Reject

Dampalk

EPN

%]

Alur Proses  Mode Kegagalan
Plucking Savap patah
Bulu Tertinggal
Evisceration Tulang rusulk
patah

Fent cutting  Kulit dada robek

Scalding Yellow Skin

Kurang tepat dalam
penvettingan mesin
menvebabkan putaran karet
plucker menjadi terlalu keras

saat mengenai bagian savap

Karet plucker vang sudah aus

dan lepas

Posisi alat dongkel vang terlalu
miring menvebabkan rusak pada
tulang rusuk dan proses
pengeluaran jerchan tidak

maksimal

Stoper vent cutter terlalu tajam
sehingga menggores kulit terlalu

keras

Suhu tidak stabil sehingga
vellow skin tidak dapat terlepas

secara maksimal

Savap bagian kanan/kir
atau keduanwva

mengalami patah tulang

Proses pencabutan bulu

tidak malcsimal

Terdapat patah pada
tulang msuk bagian
dalam

Terdapat

sawvatan /robekan pada

permukaan kulit bagian
dada

Terdapat yellow skin

vang tertinggal dan sulit
dihilangkan pada

permukaan kulit dan kald

%]

112

100
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RCA (FISHBONE DIAGRAM)

Material Method Man

Tidak sesuai SOP Kurang pengecekan berkala
e

Bahan baku tidak sesuai Prosedur proses tidak pasti Kurang Training

>

Size ayam berbeda-beda Kurangnya informasi prosedur\ Kurangnya pemahaman pada mesir
Defect bulu
tertinggal pada
Plucker terlalu rapat proses plucking

Setting mesin tidatk ses:)ga'
Karet plucker jarang diganti

Suhuruangan tinggi dan bisin Boiler tidak stabil

S

Suhu sealder cenderung turu

Karet plucker aus dan lepas

Emvironment Machine
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Faktor What? Why? Who? Where? When? How?{
Man Operator Operator Sebelum Operator melakukan
tidak tidak proses pengecekan pada setiap
melakukan  melaksanakan produksi bagian mesin ketika awal
pengecekan SOP Ar dan setiap  produksi dan beberapa kali
berkala Operator e . pergantian saat produksi berlangsung
terhadap produksi size ayam agar siap digunakan [18].
sefting saat
mesin proses
produksi
Operator Kurang Memberikan pelatihan
tidak . Training Area Proses terl.ladap operator secara
memahami Operator . . rutin dan karyawan baru
SOP produksi produksi selama satu tahun penuh
[19].
Machine Karet Karet plucker Bagian Area Proses Penggantian karet plucker
plucker aus  jarang diganti  pemeliharaan  produksi produksi  setiap hari minimal 20 karet
dan lepas [20].
Mesin Sefting mesin Operator Area Proses Memperbarui bagian mesin
plucker tidak sesuai produksi produksi yang sudah tidak sesuai
terlalu standar dan dapat
renggang mengakibatkan settingan
mesin kurang tepat [21].
Suhu mesin Boiler tidak Operator Area Proses Melakukan pembersihan dan
scalder stabil boiler produksi produksi perawatan pada pipa yang
cenderung mengalami mampet karena
furun kondensasi maksimal 2

minggu sekali [22].
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>W1H (Lanjutan)

Method Inspeksi Pengawasan Operator Area Proses Melakukan pengawasan
dalam proses terhadap SOP produksi produlksi terhadap SOP yang ada
kurang benar tidak secara ketat [23].
dijalankan
Tidak ada Prosedur Operator Area Proses Pembuatan suatu dokumen
informasi proses tidak produksi produksi tertulis yang menjelaskan
prosedur pasti urutan langkah-langkah kerja
dalam kegiatan produksi
24].
Material Bahan baku Size ayam Operator Area Proses Melakukan sortasi size untuk
tidak berubah - penerimaan produksi produksi menyeragamkan bahan baku
seragam ubah bahan baku berdasarkan ukuran, berat,

dan mutu terthadap ayam
yang baru datang agar
memudahkan proses
produksi dan penentuan
harga beli [25].

Environment Lingkungan  Suhu ruangan Operator Area Proses Memaksimalkan sistem
kerja kurang tinggi dan produksi produksi ventilasi. baik ventilasi alami
kondusif bising atau buatan (exhaust fan dan
blower) [26].

Melengkapi APD pekerja
seperti masker dan ear plug
saat bekerja [21].
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Pembahasan

Berdasarkan hasil dari penelitian pada bulan Maret - Mei didapatkan bahwa jumlah defect tertinggi terjadi pada
bulan Mei. Dari total 4420 sample didapatkan jumlah 442 defect dengan presentase 35%.

Hasil yang didapatkan dari pengolahan data menggunakan metode FMEA menunjukkan bahwa jenis
defect tertinggi adalah bulu yang masih tertinggal pada bagian karkas. Jenis defect bulu tertinggal ini memiliki nilai
RPN tertinggi yaitu 175, sehingga perlu dilakukan langkah perbaikan lebih dahulu untuk meminimalisir jumlahnya
agar tidak mempengaruhi kualitas produk. RCA digunakan untuk menemukan usulan perbaikan yang tepat
menggunakan metode fishbone diagram yang akan menjelaskan faktor-faktor yang mempengaruhi adanya defect
pada produk tersebut antara lain, man (manusia), method (metode), material (bahan baku), machine (mesin), dan
lingkungan.

Penyebab defect paling dominan terdapat pada proses plucking (pencabutan bulu) dimana hal tersebut
disebabkan oleh operator yang tidak melakukan pengecekan settingan mesin secara berkala, operator yang tidak
menjalankan SOP, karet plucker aus dan lepas, settingan plucker renggang, suhu scalder cenderung turun, inspeksi
dalam proses kurang benar, tidak adanya informasi prosedur mengoperasikan mesin, bahan baku tidak seragam,
dan suhu lingkungan kerja yang tinggi dan bising. Kemudian dilanjutkan dengan tabel 5W + 1H untuk menentukan
usulan perbaikan yang akan diterapkan pada proses guna menekan jumlah defect.
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Temuan Penting Penelitian

Faktor yang mempengaruhi produktivitas kualitas produk Griller :

- Man (Kurangnya pengecekan terhadap mesin dan kurang training pada karyawan),
- Method (Tidak ada kepastian prosedur proses),

- Material (Bahan baku (ayam broiler) dengan size yang beragam),

- Machine (Settingan kurang pas dan spare part yang jarang diganti)

- Environment (Ruangan suhu tinggi dan bising)
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Manfaat Penelitian

o Dapat mengetahui potensial kegagalan dan defect paling dominan pada
produk Griller

o Dapat merencanakan dan melakukan prioritas perbaikan dan pengendalian
terhadap proses produksi

o Meminimalisir jumlah defect pada produk sehingga dapat meningkatkan
kuantitas produksi
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