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Abstrak

Kualitas dari suatu produk merupakan hal penting untuk diperhatikan pada sebuah
perusahaan. Proses produksi sering mengalami keterlambatan yang disebabkan oleh
banyaknya jumlah produk tidak memenuhi standar kualitas perusahaan yang
disebabkan oleh terjadinya kegagalan/cacat pada proses produksi. Identifikasi penyebab
kegagalan dalam proses produksi harus segera dilakukan perusahaan, untuk melihat apa
saja kemungkinan faktor penyebab cacat pada produk, dan menganalisis sumber
penyebab masalah kegagalan/cacat pada produk untuk selanjutkan dilakukan tindakan
perbaikan. Penyebab terjadi cacat bisa beragam dan banyak, sementara dari sisi
perusahaan terdapat kendala baik dalam hal sumber daya manusia, waktu, ataupun
dana/biaya. Sehingga prusahaan perlu memprioritaskan perbaikan faktor penyebab
kegagalan yang harus diperbaiki. Pada penelitian ini evaluasi dan identifikasi produk
cacat dilakukan dengan menggunakan Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
Penggunaan metode ini dimulai dengan menentukan nilai dari masing-masing faktor
penyusun Risk Priority Number (RPN) seperti tingkat pengaruh kegagalan (severity),
probabilitas kegagalan (occurence), dan deteksi (detection). Setelah nilai RPN
ditemukan dilanjutkan dengan analisis permasalahan yang ada secara spesifik
menggunakan Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah
yang terjadi Berdasarkan hasil identifikasi dan analisis dengan metoda tersebut dilaukan
ususlan perbaikan kualitas proses produksi, sehingga jumlah produk yang tidak memenuhi
standar kulitas dapat ditekan.

Kata Kunci : kualitas, proses produksi, identifikasi, Risk Priority Number.

PENDAHULUAN

PT. Indoneptune Net Manufacturing merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur yang
memproduksi tali tambang dan jala ikan di Indonesia. Pada saat ini perusahaan mengalami kendala
dalam memenuhi jumlah target produksi yang ditetapkan, hal ini disebabkan karena keterlambatan
pada proses produksi khususnya pada Departemen Netting. Proses produksi yang mengalami
keterlambatan terjadi karena banyak produk tidak memenuhi standar kualitas perusahaan, hal ini banyak
disebabkan oleh terjadinya kegagalan/cacat pada saat melakukan proses produksi. Banyaknya produk
cacat dalam proses produksi menyebabkan adanya aktivitas tambahan seperti proses pengerjaan ulang
(rework) ataupun produk yang harus dibuang (reject). Kondisi ini membuat perusahaan merugi
dan kerugian akan lebih besar apabila tidak dilakukan perbaikan pada proses produksi.

Berdasarkan hal tersebut perusahaan PT. Indoneptune Net Manufacturing khususnya pada Departemen
Netting perlu melakukan suatu langkah dalam upaya meminimasi produk cacat dengan perbaikan kualitas
untuk dapat mewujudkan zero defect (produksi tanpa menghasilkan cacat) sesuai dengan harapan
perusahaan. Tindakan pencegahan dengan penanggulangan produk cacat harus dilakukan untuk
mengidentifikasi penyebab masalah kegagalan dan menganalisis sumber masalah kegagalan proses
produksi tersebut. Faktor-faktor yang mempengaruhi kegagalan produk pada kegiatan proses
produksi dapat berupa faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan serta
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faktor lainnya. Salah satu atau bérlggfqafi)a faktor tersebut dapat terjadi secara bersamaan menyebabkan
kegagalan produk, sehingga perusahaan harus melakukan tindakan untuk mengatasi penyebab-penyebab
kegagalan tersebut. Disisi lain dipihak perusahaan juga terdapat beberapa kendala seperti sumberdaya
manusia, waktu atau bahkan biaya, sehingga dari beberapa faktor penyebab kegagalan produk tersebut
perlu diprioritaskan faktor mana yang harus dilakukan perbaikan terlebih dahulu.

Terdapat beberapa pendekatan yang biasa digunakan untuk mengidentifikasi penyebab-penyebab
kegagalan produk. Beberapa pendekatan yang sering digunakan adalah metoda 7 Tools atau metoda 7
Manajemen. Untuk memprioritaskan perbaikan masalah/penyebab dalam perbaikan kualitas, salah
satunya dapat menggunakan pendekatan biaya kualitas. Dimana faktor penyebab yang menimbulkan
biaya kualitas yang terbesar, maka faktor terebut yang diutamakan untuk dilakukan tindakan perbaikan.
Namun pada kondisi biaya kualitas tidak berbeda secara signifikan diantara faktor-faktor penyebab
tersebut, maka pendekatan biaya kualitas belum tentu memberikan solusi yang tepat.

Salah satu pendekatan lainnya yang dapat digunakan untuk memprioritaskan penyebab kegagalan produk
untuk dilakukan perbaikan adalah dengan menganalisis dampak dari kegagalan tersebut. Dimana faktor
penyebab kegagalan yang memberikan dampak yang besar diprioritaskan untuk dilakukan perbaikan.
Pada penelitian ini indentifikasi dan analisis penyebab kegagalan produk akan dilakukan dengan
pendekatan Failur Mode and Effect Analysis (FMEA). Pada beberapa penelitian metoda FMEA
dikombinasikan dengan salah satu metoda dari pendekatan 7 Manajemen untuk mengidentifikasi
penyebab kegagalan [1] [3].

METODOLOGI PENELITIAN

a. Identifikasi Failure Mode
Identifikasi Failure Mode harus dilakukan secara spesifik untuk dapat mengetahui tahapan proses
produski yang dapat menimbulkan kegagalan produk.

b. Identifikasi Failure Effect
Failure effect merupakan sebuah konsekuensi dari kegagalan pada proses produksi. Identifikasi
failure effect perlu diperhatikan guna mengetahui dampak apa saja yang akan terjadi setelah
adanya kegagalan proses produksi. Hal ini bertujuan untuk menentukan langkah yang sebaiknya
dilakukan untuk penanggulangan berdasarkan akibat dari kegagalan yang terjadi

c. Identifikasi Failure Cause
Identifikasi failure cause diperlukan untuk mencari suatu akar permasalahan penyebab
kegagalan yang terjadi saat proses produksi berlangsung. Penyebab kegagalan dipengaruhi oleh
lima faktor yang berasal dari material, manusia, mesin, metode, dan lingkungan. Kelima faktor ini
dievaluasi untuk dapat memberikan perbaikan dalam meningkatkan kualitas produk.

d. Menentukan nilai Risk Priority Number (RPN)
Tahap selajutnya adalah menghitung RPN untuk setiap penyebab kegagalan agar dapat ditentukan
prioritas perbaikan yang dilakukan. Untuk menghitung RPN perlu menetapkan terlebih dahulu
nilai severity, occurence, detection. Severity mengidentifikasi seberapa besar dampak potensial
suatu kegagalan dapat mempengaruhi hasil akhir dari suatu proses produksi. Occurence
merupakan nilai yang mewakili kemungkinan penyebab kegagalan akan terjadi  dan
menghasilkan suatu bentuk kegagalan selama proses produksi dilakukan atau dalam masa
penggunaan produk. Detection merupakan sebuah prosedur, tes, atau analisis untuk mencegah
kegagalan pada service, proses, atau pelanggan. Detection merupakan pengukuran terhadap
kemampuan mengendalikan atau mengontrol kegagalan yang dapat terjadi [2] [4]. Selanjutnya
dilakukan analisis untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan produk yang diperlu diprioritaskan
untuk dilakukan perbaikan.

e. Kesimpulan dan saran
Berdasarkan pembahasan hasil dan analisis diambil kesimpulan dan saran yang

HASIL DAN PEMBAHASAN

a. Identifikasi Failure Mode
Identifikasi jenis kegagalan harus dilakukan secara spesifik untuk dapat mengetahui jenis-jenis
kegagalan apa saja yang berpengaruh terhadap kualitas untuk segera diperbaiki. Jenis kegagalan
yang mempengaruhi kualitas produk harus dapat diminimalkan/dieliminasi dengan perbaikan
untuk meningkatkan kualitas pada produk jala ikan yang dihasilkan oleh Departemen Netting.
Penjelasan untuk setiap jenis cacat dalam tahapan proses produksi dapat dilihat pada Tabel 1.
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Proses Failure Mode
Proses setup yang dilakukan
Proses setup mesin/peralatan pada mesin terlalu cepat (tanpa pengecekan kembali) dan
dan benang pada Ms. Tanimura pengoperasian mesin menyebabkan kegagalan
dalam produk

Proses penarikan bahan baku
benang yang terjadi tidak sempurna, terkikis bush, atau tidak
dapat melewati shuttle menyebabkan kegagalan dalam
produk
Proses pengikatan bahan baku
benang yang diinputkan under hook ke upper hook terlambat
menyebabkan benang tidak dapat terjangkau upper hook

Proses pemintalan jala dengan
Benang Monofilament

b. Identifikasi Failure Effect

Identifikasi akibat kegagalan (failure effect) merupakan sebuah konsekuensi dari kegagalan pada
proses produksi. Identifikasi akibat kegagalan perlu diperhatikan guna mengetahui dampak apa saja
yang akan terjadi setelah adanya kegagalan proses produksi. Hal ini bertujuan untuk menentukan
langkah yang sebaiknya dilakukan untuk penanggulangan berdasarkan akibat dari kegagalan yang
terjadi. Identifikasi akibat kegagalan untuk setiap penyebab kegagalan dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. Identifikasi Failure Effect

Proses Failure Mode Failure Effect
Proses setup Proses setup yang dilakukan pada Ter‘l?s’ 3;?32?;5 y;lgsgesdak
mesin/peralatan mesin terlalu cepat (tanpa pengecekan pemintalan (K%nshi)
dan benang pada kembali) dan pengoperasian mesin
Ms. Tanimura menyebabkan kegagalan Ukuran mata jala saat proses
dalam produk produksi lebih besar
(Ome)
Produk berlubang tanpa
Proses penarikan bahan baku benang adanya lzﬁ/lll:;lags%’?)n g putus
Proses pemintalan yang terjadi tidak sempurna, terkikis . _
jala dengan bush, atau tidak dapat melewati Produk berlubang disertai
Benang shuttle menyebabkan kegagalan dengan adanya benang yang putus
Monofilament dalam produk (Yabure)

Terdapat benang yang cacat
pada bagian sisi mata jala

(Surikire)
p ntal Proses pengikatan bahan baku benang llatan men%(g:eﬁ(e)g;]li)ﬁil ¢ pada jala
ro?:lilzizzm;; a1 yang diinputkan under hook ke upper
J g hook terlambat menyebabkan benang Ikatan dengan ukuran
Benang tidak dapat terjangkau upper hook bervariasi besar-kecil tidak
Monofilament seragam

(Ikatan Single)

Identifikasi Failure Cause

Identifikasi penyebab kegagalan (failure cause) diperlukan untuk mencari suatu akar
permasalahan penyebab kegagalan yang terjadi saat proses produksi berlangsung. Penyebab
kegagalan dipengaruhi oleh lima faktor yang berasal dari material, manusia, mesin, metode, dan
lingkungan. Kelima faktor ini dievaluasi untuk dapat memberikan perbaikan dalam meningkatkan
kualitas produk. Identifikasi setiap penyebab kegagalan dapat dilihat pada Tabel 3.
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Tabek3. Identifikasi Penyebab Kegagalan INSTITUT TEKNOLOGI NASIONAL

Proses

Failure Mode

Failure Effect

Failure Cause

Terdapat benang yan, Kurangnya
P.roses Setup yang . tidak sesuai dalin% ¢ pengawasan dari
Proses setup dilakukan pada mesin . ;
mesin/peralata | terlalu cepat (tanpa proses pemlntalan SUPEIVISOT ___
n dan benang | pengecekan kembali) dan (Konshi) Operator kurang teliti
pada Ms. pengoperasian mesin Pengetahuan operator
Tanimura menyebabkan kegagalan Ukuran mata jala saat Part mesin (knot
dalam produk proses produksi lebih tighteningroller)
besar (Ome) mengalami
kerusakan
Kesalahan dalam
penyetelan proses
maintenance
Produk berlubang Karet roll sudah
. tanpa licin
Proses penarikan bahz.m . adanya benang yang Part mesin
Proses baku benang yang terjadi putus (Menashi) (shuttle) terlalu
pemintalan jala | tidak sempurna, terkikis pendek/ tidak
d&%%]zr;i]ﬁa%l:ﬁf E?;Z,‘:;Zusthljtatll;dapat Produlf berlubang Part mesin (shuttle)
menyebabkan kegagalan disertai dengan keras/ kakg
dalam produk adanya benang yang Terdapat bagian
putus (Yabure) sensor yang tertutup
Terdapat benang yang Terdapat bagian
cacat pada bagian sisi upper/ under hook
mata jala (Surikire) yang kasar
Terdapat bagian bush

pada sguttle yang
mengalami kerusakan

Proses
pemintalan jala
dengan Benang

Monofilament

Proses pengikatan bahan
baku benang yang
diinputkan under hook ke
upper hook terlambat
menyebabkan benang
tidak dapat terjangkau
upper hook

Ikatan menggelembung

pada jala (Chochin)

Karet roll sudah licin

Ikatan dengan
ukuranbervariasi
besar-kecil tidak
seragam (Ikatan
Single)

Part mesin (reed
plate)
mengalami
kerusakan

d. Menentukan Nilai Risk Priority Number (RPN)

€.

Dalam pengolahan data menggunakan Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
terdapat beberapa tahapan. Menentukan nilai severity, occurence, detection. Penelitian
dilanjutkan dengan menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) yang digunakan sebagai tool
untuk membantu memberikan pertimbangan perbaikan dari jenis keseluruhan kegagalan yang terjadi
[4]. Risk Priority Number (RPN) merupakan nilai yang menunjukkan prioritas terhadap tingkat
resiko serius sebagai petunjuk dalam melaksanakan proses perbaikan kegagalan. Nilai RPN dapat
diketahui dengan melakukan perhitungan terhadap severity, occurence, dan detection. Berikut ini
merupakan persamaan yang dapat digunakan dalam mencari nilai RPN. Nilai RPN dihitung
dengan cara mengalikan setiap komponen nilai RPN (RPN = Severity x Occurene x Detection).
Hasil perhitungan nilai RPN untuk setiap kegagalan dapat dilihat pada Tabel 4.

Analisis Perbaikan Berdasarkan Risk Priority Number

Berdasarkan hasil perhitungan Risk Priority Number (RPN) didapat beberapa penyebab kegagalan
yang memiliki nilai RPN tinggi, dimana penyebab kegagalan tersebut yang diprioritaska untuk
diperbaiki agar dapat mengurangi jumlah kegegalan produk. Penanganan terhadap suatu penyebab
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penyebab kegagalan dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 4. Perhitungan nilai RPN

Failure Mode Failure Effect Failure Cause Sev | Acc | Det | RPN
Proses setup yang Terdapat benang. Kurangnya pengawasan dari 3 54
dilakukan pada mesin yang tidak sesuai supervisor
terlalu cepat (tanpa dalam proses . 7 3
pengecekan kembali) | pemintalan (Konshi) Operator kurang teliti 5 105
dan pengoperasian
mesin menyebabkan Pengetahuan operator terbatas 4 84
kegagalan dalam
produk Ukuran mata jala saat Part mesin (knot

proses produksi lebih tighteningroller) mengalami 4 96
besar (Ome) kerusakan 6 4
Kesalahan dalam penyetelan
proses maintenance 3 L2y
Produk berlubang Karet roll sudah licin 6 | 144
Proses penarikan tanpa adanya - 6 4
bahan li]:aku benang benang yang putus Part me;lr;( /(s.hdutlilf) terlalu 4 96
yang terjadi tidak (Menashi) pendek/tidak lurus
sempurna, terkikis Produk berlubang Part mesin (shuttle) keras/ kaku 6 108
bush, atau tldak disertai dengan Terdapat bagian sensor yang 6 3
dapat melewati d b 3 54
shuttle adanya benang yang tertutup kotoran
menyebabkan Terdapat benang Terdapat bagian upper/ under 4 9%
keggglilan dalam yang cacat pada hook yang kasar
produl oo . p 4
bagle.ln_ sisi mata jala Terdapat bagian bush pada sguttle
(Surikire) . 4 96
yang mengalami kerusakan
Proses pengikatan Tkatan
bahan baku benang fnenggelem?ung pada Karet roll sudah licin 6 3 6 108
yang diinputkan jala (Chochin)
under hook ke upper
hook terlambat Il;atan dbengan' )
menyebabkan benang | UKuran bervariasi Part mesi lat
tidak dapat terjangkau | besar-kecil tidak y mﬁ;sm .(I(eed p;: “ 7 3 6 126
upper hook seragam (Tkatan mengalami kerusakan
Single)
Tabel 5. Usulan Perbaikan Untuk Setiap Kegagalan
No. Permasalahan Akar Permasalahan Usulan Perbaikam
1. Karet Roll yang sudah | Karet roll terkikis oleh benang/ | Melakukan perawatan untuk
licin (Cacat Menashi | jala pada saat penggulungan penggantian karet roll yang sudah tidak
dan Chochin) layak digunakan atau menambah terpal
pada karet roll guna meminimalkan
selip yang mungkin terjadi pada saat
penggulungan
2. Part mesin (reed plate) | 1. Minimnya pengecekan part | Membuat jadwal perawatan mesin
mengalami kerusakan mesin  sebelum  kegiatan | untuk penggatian part (reed plate) yang
produksi sudah tidak berfungsi dengan baik
2. Mesin sudah tua sehingga
perlu perawatan berkala untuk
mengganti part (reedplate)
yang sudah tidak berfungsi
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Tabel 5.

Usulan Perbaikan Untuk Setiap Kegagalan (Lanjutan)

No. Permasalahan

Akar Permasalahan

Usulan Perbaikam

3. Kesalahan dalam
penyetelan part mesin
pada proses
maintenance

1. Tidak adanya pembaharuan

informasi
part mesin

cara pengaturan

2. Teknisi kurang terampil

2. Memberikan pelatihan kepada teknisi

. Membuat instruksi mengenai tata
cara penyetelan/perawatan mesin

mesin

4. Part mesin (shuttle)
keras/kaku

1. Tidak adanya parameter/
instruksi khusus yang
mengukur/ menunjukkan
tingkat kekencangan

pemasangan part mesin

2. Teknisi kurang terampil

2. Memberikan pelatihan kepada teknisi

. Membuat instruksi mengenai tata
cara penyetelan/perawatan mesin

mesin

5. Operator kurang teliti | 1. Tidak adanya sanksi yang | Pelatihan pegawai termasuk pelatihan
(Konshi) tegas atas pelanggaran | supervisor
instruksi  yang  dilakukan
operator
2. Kurang  pengawasan  dari
supervisor
KESIMPULAN

Kesimpulan berdasarkan pada hasil penelitian di perusahaan PT. Indoneptune Net Manufacturing di
Departemen Netting dapat dilihat pada poin-poin berikut:
1. Berdasarkan hasil analisis jenis Defect dapat disimpulkan bahwa cacat yang banyak mempengaruhi

kegagalan dari proses produksi yaitu jenis cacat Menashi, Ome, Surikire, Yabure, Ikatan Single,

Chochin dan Konshi.

2. Berdasarkan hasil analisis terhadap akar permasalahan diantaranya karet roll sudah licin (Menashi dan
Chochin), part mesin (reed plate) mengalami kerusakan, kesalahan dalam penyetelan proses
maintenance, part mesin (shuttle) keras, operator kurang teliti (Konshi dan Ome), pengetahuan
operator terbatas, part mesin (knot tightening roller) mengalami kerusakan, part mesin (shuttle)
terlalu pendek/tidak lurus, terdapat bagian upper/under hook yang kasar, terdapat bagian bush pada
shuttle yang mengalami kerusakan, dan prosedur yang ada tidak menampilkan instruksi pengaturan

part mesin.

3. Berdasarkan akar permasalahan setiap jenis cacat, dilakukan usulan untuk menangani
cacat tersebut. Melihat penyebab kegagalan produk adalah banyak yang disebabkan oleh
komponen mesin yang sudah rusak atau kesajaham seting mesin maka sebaiknya
perusahaan membuat manajemen perawatan mesin, sehingga kerusakan komponen-
komponen tersebut dapat dilakukan secara terjadwal. Selain itu pelatihan buat karyawan

juga perlu diperhatikan.
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