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Pendahuluan

PT. Trisakti Jaya adalah sebuah perusahaan yang bergerak di bidang produksi galvalume.
Terletak pada pergudangan Margo Mulyo Permai blok C-6 Surabaya. Memiliki 6 kendaraan
long vehicle dan memiliki karyawan kurang lebih 200 orang. Perusahaan ini berdiri sejak
tahun 2005. Permasalahan yang terjadi adalah adanya kecacatan produk yang terjadi,
sehingga kepuasan pelanggan berkurang dan bisa merugikan perusahaan. Disini dijelaskam
bagaimana cara mengatasi dan menemukan jalan keluar serta mencari solusi dari
permasalahan ini. Pada penelitian ini menggunakan metode FMECA (Failure Mode Effect
And Criticality Analysis) dan RCA (Root Cause Analysis). Pada metode FMECA (Failure
Mode Effect And Criticality Analysis) menjelaskan bagaimana presentase kecacatan produk
bisa terjadi, dan berapa presentase yang timbul setelah menggunakan metode ini. Sedangkan
pada metode RCA (Root Cause Analysis) adalah metode yang menentukan bagaimana solust
dar1 sebuah permasalahan bisa didapat agar menemukan jalan keluar yang terbaik bagi
perusahaan.
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Tujuan Penelitian

1.Mengukur kecacatan produk dari masing masing proses produksi dengan menggunakan
metode FMECA(Failure Mode Effect and Critical Analysis).

2. Meminimalisir kecacatan produk dengan menggunakan RCA (Root Cause Anaylsis)
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Metode Penelitian

Mulai

Diagram alir penelitian menjelaskan proses berlangsungnya

Perumusan Masalah penelitian yaitu dilakukan studi lapangan dan studi literatur,

— l kemudian merumuskan masalah dan tujuan penelitian, setelah

. —— N itu mengumpulkan data dengan wawancara, observasi dan

St e el e meminta data perusahaan atas ijin supervisor, tahap berikutnya

vlvn:anD pengolahan data yang pertama yaitu peta kendali untuk

& e perhitungan batas kendali atas dan batas kendali bawah, yang

Pengolahan Data: kedua FMECA untuk menentukan tingkat kegagalan dinilai

— T dengan menghitung nilai Risk Priority Number (RPN). Dari

Menshancgonian s cocs dn hasil perhitungan dapat dianalisa tingkat resiko kecacatan.

l Sedangkan untuk menentukan penyebab kegagalan adalah

- dengan metode Root Cause Analysis (RCA). Sehingga

Relcomendasi Perbaikan didapatkan usulan perbaikan yang bisa dijadikan pertimbangan
Kml —— secara terus menerus untuk meningkatkan kualitas produk.
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Pengumpulan Data

Pada tahun 2022, menurut data perusahaan, ada variasi signifikan dalam jumlah cacat produk galvalum yang diterima
dari pemasok yang berbeda. Berikut adalah data kecacatan galvalum pada penelitian ini

Dapat diketahui kecacatan tertinggi terjadi pada bulan Desember sebesar 33% dari total kecacatan pada data tersebut
dengan 8170 unit. Sedangkan terbesar kedua kecacatan terjadi pada bulai Mei sebesar 23% atau sebesar 5870 unit.

Kemudian terbesar ketiga terjadi pada bulan April sebesar 19% atau 4852 unit.

= _ _ ]
Produksi Reject Produksi Prosentase Cacat (%) Sobek Berlubang Pesok

Desember _ |IRYRZE 8.170 33% 2451 2042 3677
Januari 39.052 3.852 15% 1156 963 1733
16.653 778 3% 233 195 350
20.207 1.537 6% 461 384 692
30.232 4.852 19% 1456 1213 2183
36.590 5.870 23% 1761 1468 2641
Jumlah 187.479 25.059 100% 7518 6265 11276
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Histogram

Diagram berikut adalah salah satu alat yang
digunkan untuk membantu dalam melihat grafik
dari data kecacatan yang terdapat pada tabel 1.
Data yang dimasukkan pada diagram adalah
data kecacatan dan rata-rata dari tiap kecacatan
yang terjadi pada tiap bulan. Berikut adalah
adalah diagram data kecacatan galvalume

Dapat dilihat bulan Desember memiliki rata-
rata kecacatan galvalum tertiggi dibanding
bulan lainnya. Sedangkan bulan yang memiliki
rata-rata kecacatan terendah adalah pada bulan
Februari. Hal tersebut menjadi tolak ukur
bahwa produksi pada bulan Desember perlu
mendapatkan pengawasan berlebih agar tidak
terjadi terus menerus.
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Diagram Pareto

Diagram pareto adalah alat kualitas yang

digunakan untuk menentukan kumulatif data Jenis Kecacatan Jumlah | Prosentase

kecacatan yang dapat mengetahui jenis kecacatan o o
tertinggi. Sebelum membuat diagram pareto llc 30% 30%

terlebih dahulu membuat tabel kumulatif. Berikut 6265 25% 55%

adalah tabel kumulatif | . Pesok EEEPY( 45% 100%

Pertama, cacat jenis pesok menjadi prioritas

utama dengan persentase sebesar 45%. Kedua, Diagram Pareto
cacat jenis sobek menjadi prioritas kedua dengan 50% 45% 120%
0 . 45%
persentase sebesar 30%. Sementara itu, cacat oo 100%
jenis gagang menjadi prioritas- ketiga dengan 35% -
persentase sebesar 25%. Analisis tabel tersebut 30%
. . . 25% 60%
menunjukkan bahwa cacat paling dominan adalah oot
jenis pesok. Data ini dapat direpresentasikan 15% o

10%
5%
0%

20%

dalam diagram pareto

0%

sobek berlubang pesok
mmmm Prosentase === Kumulatif
____" 4
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Peta Kendali Jenis Cacat Sobek Galvalum
Berikut ini adalah pengolahan data jenis cacat sobek untuk mencari CL, mm---
UCL dan LCL pada produksi tahun 2022 sebagai berikut. Produksi UCL CL LCL

Menghitung Proporsi kesalahan: Desember 44.745 2451 0,055 2470 1257 200

o 39.052 1156 0,030 2470 1257 200

n 16.653 233 0,014 2470 1257 200

= 54475415 =0,055 20.207 461 0,023 2470 1257 200

Menghitung rata rata atau CL: 30.232 1456 0,048 2470 1257 200

£np 36.590 1761 0,048 2470 1257 200
CL=r=% Jumlah 187.479 7518 0,040

=B 1257

6
Menghitung UCL (Upper Control Limit)

_ vp (1-p)
UCL=p+2 n 2500

=1257+ 1053 2000
=2470 1500 /
Menghitung LCL (Lower Control Limit) 1000
LCL =P- 2 @ 500 \/

Peta Kendali Jenis Cacat Sobek Galvalum
3000

=1257-1053 0
1 2 3 4 5 6
=200 Sobek UCL CL LCL
____'-..‘T
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Peta Kendali Jenis Cacat Pesok Galvalum

Berikut ini adalah pengolahan data jenis cacat pesok untuk mencari CL, m Total Produksi m Proporsi ---
UCL dan LCL pada produksi tahun 2022 sebagai berikut.

Menghitung Proporsi kesalahan: Desember 44.745 3677 0,082 3700 1881 300

_w 39.052 1733 0,044 3700 1881 300

P 16.653 350 0,021 3700 1881 300

_ 3677 08 20.207 692 0,034 3700 1881 300

N fenehitune rata rata atau CL 30.232 2183 0,072 3700 1881 300

ST ' 36.590 2641 0,072 3700 1881 300
CL=p==L Jumlah 187.479 11276 0,060

_ 11276 —188]

6
Menghitung UCL (Upper Control Limit)

4000
UCL = p +2 Y204

=p+2r—— 3500
3000

= 1881 + 1579
2500

= 3700 2000 /

Menghitung LCL (Lower Control Limit) 1500
- 1000

LCL = p -2 Y2042
n 500

Peta Kendali Jenis Cacat Pesok Galvalum

=1881-1579 0
1 2 3 4 5 6
=300 Pesok UCL cL LCL
____--..\T
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FMECA

Critical Analysis yaitu proses penilaian dan pengklasifikasi resiko kegagalan. Pada tahap ini akan mengklasifikasikan
penyebab kecacatan yang terjadi akibat kegagalan yang berada pada bulan desember.

Berdasarkan pada tabel terdapat 5 penilaian untuk mengevaluasi skor kegagalan dengan menggunakan Risk Priority Number
(RPN). Penentuan nilai RPN dilakukan dengan mengalikan antara nilai Severity, Occurrence, dan Detection dimana nilai

tersebut hasil dari identifikasi setelah melakukan observasi dan wawancara dengan supervisor produksi. Adapun perhitungan
dari Risk Priority Number (RPN)

Minor il

m 31-100
m 101-180
181-252

Derajat Kritis [Nilai | Risiko

Jenis Mode Efek
Acceptable cacat | Kegagalan | Kegagalan
Tolerable 5
emasangan
Unacceptable di mesin Sobek saat
selesai 3) 4 7 140
Unacceptable pemotongan
> tidak presisi pemotongan
Unacceptable
erF: riorﬁe:na Pesok pada
. nyyar?g satu rak 3) 6 7 210
terlalu kasar galvalum
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FMECA

Diketahui resiko tertinggi pertama yaitu jenis cacat pesok dengan kegagalan pada proses penyimpanan yang terlalu kasar dan efeknya pesok
pada satu rak galvalum dengan nilai RPN 210. Setelah itu, resiko tertinggi kedua yaitu jenis cacat sobek dengan kegagalan pemasangan di
mesin pemotongan tidak presisi dan efeknya sobek saat selesai pemotongan dengan nilai RPN 140. Kemudian pada tahap berikutnya
didapatkan nilai RPN dari perhitungan Failure Mode Effect and Analysis (FMEA), maka dilakukan analisis lebih lanjut berdasarkan tabel
Critically, apakah masuk dalam kategori (acceptable) tidak adanya kendala, (7olerable) tidak dijadikan prioritas perbaikan serta
(Unacceptable) perlu dilakukan perbaikan, berikut adalah contoh perhitungan RPN:

RPN Sobek =Sx0OxD
=5x4x7=140

Berdasarkan tabel 7 diatas menjelaskan bahwa perhitungan nilai RPN terdapat dua nilai termasuk dalam kategori very high dan high, yang
pertama diperoleh nilai tertinggi pada cacat pesok dengan efek kegagalan yaitu pesok pada satu rak galvalum dengan nilai RPN 210,
termasuk dalam derajat keritis very high, sehingga perlu dilakukan perbaikan (unacceptable). Untuk yang kedua pada cacat sobek dengan
penyebab kegagalan yaitu sobek saat selesai pemotongan dengan nilai RPN 140 termasuk dalam derajat keritis /igh, sehingga perlu dilakukan
perbaikan (unacceptable).

Mode Kegagalan | EfekKegagalan | RPN |  DerajatKrits | Risiko |
Perr?asangan'y.ang Sobek saat selesai 140 High Unacceptable
tidak presisi pemotongan
Proses penyimpanan  Pesok pada satu rak 210 Very High Unacceptable
yang terlalu kasar galvalum
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RCA

Analisa penyebab waste yang berpengaruh dengan menggunakan root cause analysis. Analisa tersebut untuk menentukan penyebab
kegagalan yang terjadi pada kecacatan sobek dan pesok pada bulan desember yang menyebabkan jumlah produk cacat yang diluar kendali.
Menemukan Iternatif eliminasi waste tersebut maka dilakukan analisa terhadap penyebab terjadinya. Berikut adalah akar penyebab kecacatan.

Rekomendasi perbaikan pada penyebab terjadinya kecacatan sobek galvalum pada bulan desember di PT Trisakti Jaya adalah mengingatkan
metode penggunaan mesin pemotongan pada operator. Sedangkan perbaikan pada penyebab terjadinya kecacatan pesok galvalum pada bulan
desember di PT Trisakti Jaya adalah memperbaiki penerangan di sudut gudang yang kurang terang.

why 1 why 2 why 3 iy 4 why

Sobek saat selesai  Karyawan kurang Pemotongan tidak , : Kurang teliti saat
" : Tidak mengecek mesin :
pemotongan teliti sesuai ukuran menggunakan mesin

Pesok pada satu Karyawan kurang Peletakan di area Beberapa sudut gudang
rak galvalum teliti dan fokus sedikit cahaya minim penerangan
m Deskripsi Kecacatan Akar Penyebab Rekomendasi Perbaikan
Sobek saat selesai " : Mengingatkan metode penggunaan mesin
Kurang teliti saat menggunakan mesin
pemotongan pemotongan pada operator
m Peso ra)ﬁlc;elxus;tu rak B — Memperbaiki penerangan di sudut gudang

__:?f'.
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Kesimpulan Penelitian

Kesimpulan yang didapatkan pada penelitian tentang pengendalian kualitas produk galvalum pada PT Trisakti
Jaya adalah jenis kecacatan sobek dan pesok. Sobek dan pesok adalah kcacatan tertinggi dan kecacatan
tersebut tertinggi terjadi pada bulan desember. Hal tersebut dikarenakan data kecacatan tersebut telah
mendekati batas atas peta kendali. Dimana UCL (Upper Control Limit) sobek adalah 2470 sementara data
kecacatan sebesar 2451. Sedangkan UCL (Upper Control Limit) pesok adalah 3700 sementara data kecacatan
sebesar 3677. Sehingga pembahasan untuk mencari penyebab kegagalan dan rekomendasi perbaikan pada
sobek dan pesok di bulan desember.

® Hasil FMECA adalah jenis cacat sobek dengan RPN 140 dan cacat pesok RPN 210 yang keduanya
unacceptable. Penyebab kegagalan sobek adalah pemasangan yang tidak presisi dan pesok adalah proses
penyimpanan yang terlalu kasar. Hal tersebut di akibatkan kecacatan sobek adalah kurang teliti saat
menggunakan mesin dan pesok adalah beberapa sudut gudang minim penerangan. Rekomendasi perbaikan
pada kecacatan sobek adalah mengingatkan metode penggunaan mesin pemotongan pada operator dan pesok
adalah memperbaiki penerangan di sudut gudang yang kurang terang.
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