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ABSTACT

PT. XYZ is one of the companies in Cikande Modern Industrial Estate Banten, a company
engaged in the production of light concrete or Autoclaved Aerated Concrete (AAC) and
Instan / instant cement. Based on data obtained from the company's quality control section
even though the quality management system has been applied, but still the discovery of
product reject caused by an inevitable error. The purpose of this research is to find out the
type of product defects ( reject), as well as to know the factors that cause the occurrence
of dominant rejects, and provide proposed improvements to improve the quality. The
method proposed in this study uses pareto diagram tools, then use FTA (Fault Tree
Analysis) and FMEA (Failure Mode And effect Analysis) method for the proposed
improvement stage proposed using the 5W + 1H method. From the results of data
processing using pareto diagram obtained the dominant reject type of reject papersak
rupture, then analysis using fault tree analysis method and Failure Mode And Effect
Analysis method that is the priority of improvement, namely in the packing process. The
proposal of this research is expected to reduce the occurrence of defective products so that
the products produced in accordance with the standards set by the company, namely the
maximum number of defects does not exceed 0.05% for the future this method can be
applied to similar industries.

Keywords : Quality, Pareto Diagram, Fault Tree Analysis, Failure Mode And Analysis,
5W+1H

ABSTRAK
PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan di Kawasan Industri Modern Cikande Banten,
Indonesia. Perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi beton ringan atau
Autoclaved Aerated Concrete (AAC) dan Instan / semen instan. Berdasarkan data yang
diperoleh dari bagian pengendalian kualitas perusahaan meskipun sudah diterapkan
system menjemen mutu akan tetapi masih ditemukannya product cacat (reject) yang
disebabkan terjadinya kesalahan yang tidak dapat dihindarkan .Tujuan penelitian ini
adalah untuk mengetahui jenis cacat produk (reject), serta mengetahui faktor-faktor yang
menyebabkan terjadinya reject dominan, dan memberikan usulan perbaikan untuk
meningkatkan kualitas. Metode yang diusulkan pada penelitian ini menggunakan diagram
pareto, lalu menggunakan metode FTA (Fault Tree Analysis) dan metode FMEA (Failure
Mode And effet Analysis) pada tahapan usulan perbaikan di usulkan menggunakan
metode 5W + 1H. Dari hasil pengolahan data menggunakan diagram pareto didapatkan
jenis reject dominan yaitu reject papersak pecah, kemudian analisa menggunakan metode
Fault Tree Analysis (FTA) dan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) yang
menjadi prioritas perbaikan yaitu pada proses packing. Usulan dari penelitian ini
diharapkan dapat menurunkan terjadinya produk cacat sehingga produk yang dihasilkan
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sesuai dengan standar yang telah ditetapkan oleh perusahaan yaitu jumlah cacat maksimal
tidak melebihi 0,50%, untuk masa yang akan datang metode ini dapat diterapkan pada
industri lain yang sejenis.

Kata Kunci : Kualitas, Diagram Pareto, Fault Tree Analysis, Failure Mode And
Analysis, 5W + 1H.

1. PENDAHULUAN

Perkembangan dunia industri saat ini sangat pesat sehingga tiap industri harus mampu
bersaing terutama kualitas produk yang dihasilkan. Pada awalnya sistem untuk mengawasi
kualitas produk hanya dengan inspeksi, akan tetapi seiring dengan perkembanganya
munculah sistem baru yang dinamakan dengan sistem quality control (Mitra, 2016).
Berdasarkan data yang diperoleh dari devisi Produksi pada tahun 2018 dan 2019 produksi
semen instan di PT. XYZ selalu mengalami banyak reject diluar batas toleransi yang telah
ditentukan perusahaan. Batas toleransi yang diizinkan oleh perusahaan adalah reject
0,50 %, sedangkan pada kenyataannya banyak tingkat kegagalan reject produk diluar batas
toleransi yang telah ditentukan. Untuk menjaga kestabilan kualitas serta meminimalisir
kesalahan tersebut, kualitas produk yang dihasilkan PT. XYZ tentu harus terus dijaga
dan ditingkatkan agar perusahaan tetap mampu bersaing dengan perusahaan luar dan
mempertahankan kepercayaan konsumen. Pentingnya kualitas produk yang baik sesuai
dengan standar atau keinginan konsumen dibutuhkan metode pengendalian kualitas yang
tepat untuk peningkatan kualitas produk yang dihasilkan (Fahry et al., 2019).

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan sebelumnya salah satu metode yang yang
cukup efektif dalam menurunkan resiko terjadinya cacat produk dan meningkatkan
kualitas sesuai dengan Kkarakteristik masing-masing produk adalah metode FTA (Fault
Tree Analysis) dan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)(Kartika et al., 2016)(Fauzi
& Aulawi, 2016)(Mayangsari et al., 2015).Kedua metode tersebut juga efektif dalam
menurunkan biaya resiko yang disebabkan terjadinya kegagalan produk atau produk cacat
(Budiarto, 2017)(Hendra & Effendi, 2018)(Pratama & Suhartini, 2019). Tujuan dari
penelitian adalah mengidentifikasi factor-faktor dan jenis cacat dominan yang terjadi
pada produk semen instan serta memberikan usulan perbaikan agar dapat meningkatkan
kualitas produk semen instan.

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Kualitas

Kualitas merupakan gambaran dari bentuk karakteristik suatu produk yang atributnya
mampu menunjukkan kemampuan untuk memenuhi kebutuhan, Oleh karena itu perlu
adanya kesesuaian antara perusahaan dengan keinginan konsumen didalam menciptakan
sebuah produk agar dapat memberikan kesan tersendiri bagi konsumen (Wisnubroto &
Rukmana, 2015). Pengendalian kualitas merupakan aktivitas pengendalian proses untuk
ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi atau persyaratan, dan
mengambil tindakan penyehatan yang sesuai apabila ada perbedaaan antara penampilan
yang sebenarnya dengan penampilan yang standar. Tujuan dari pengendalian kualitas
adalah untuk mengendalikan kualitas produk atau jasa yang dapat memberikan kepuasan
kepada konsumen (Elmas, 2017).

2.2 Metode FTA (Fault Tree Analysis)

Metode FTA (Fault Tree Analysis) bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab
six big loses pada proses produksi (Ruijters & Stoelinga, 2015)(Suliantoro et al., 2017),
meningkatkan perbaikan kualitas produk pada proses pengendalian produksi produk

42



Jurnal InTent, Vol. 4, No. 1, Januari - Juni 2021 P-ISSN : 2654 -9557
E-ISSN: 2654 -914X

furniture (Prayogi et al., 2016)(Satriyo & Puspitasari, 2017). FTA memiliki simbol-simbol
khusus dalam pembuatannya. Simbol-simbol dan pengertiannya disajikan pada Tabel 1.

Tabel 1. Simbol dalam FTA

Simbol Arti Simbol Arti

Basic Event Dasar inisiasi

kesalahan yang tidak Q External Event Event yang
membutuhkan pengembang diekspektasikan muncul
yang lebih jauh

I .. Gerbang AND
nditioning Event Kondisi .
Co c_ito gEve t. ondis Kesalahan manual akibat
specify yang dapat diterapkan ke .
4 X semua input masalah yang
berbagai gerbang logika terjadi

Undevelopment Event Event Gerbang OR
<> ?%r:gkgrqeiﬁc:ﬁ?:: nﬂ;ileft*:g:ﬂgka“ Kesalahan muncul akibat salah

tersedia satu input masalah yang terjadi

Berdasarkan FTA (Fault Tree Analysis) yang telah dibuat sebelumnya, maka
selanjutnya akan menjadi masukan dalam pembuatan tabel FMEA (Falure Mode and Effect
Analysis) yang bertujuan untuk pemberian bobot pada nilai Severity (S) Occurance (O),
dan Detection (D) (Held & Bronnimann, 2016)(Mutlu & Altuntas, 2019)(Kim et al., 2019)
berdasarkan potensi efek kegagalan, penyebab kegagalan dan RPN (Risk Priority Number)
(Li & Zeng, 2016), mengurangi biaya produki(Lee & Kim, 2017)(Tsai et al.,
2017)(Vazdani et al., 2017).
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Tabel 2. Tabel Severity
Rating Kriteria

1 Negligible Severity (Pengaruh buruk yang dapat diabaikan). Kita tidak perlu
memikirkan bahwa akibat ini akan berdampak pada kualitas produk.
Konsumen mungkin tidak akan memperhatikan kecacatan ini.

2 Mild Severity (Pengaruh buruk yang ringan). Akibat yang ditimbulkan akan
3 bersifat ringan, konsumen tidak akan merasakan penurunan Kualitas
g Moderate Severity (pengaruh buruk yang moderate). Konsumen akan
5 merasakan penurunan kualitas, namun masih dalam batas toreransi
7 High Severity (Pengaruh buruk yang tinggi). Konsumen akan merasakan
8 penurunan kualitas yang berada diluar batas toleransi
9 Potential Severity (pengaruh buruk yang sangat tinggi). Akibat yang
10 ditimbulkan sangat berpengaruh terhadap kualitas lain, konsumen tidak akan
menerimanya.
Tabel 3. Tabel Occurance
Degree Berdasarkan Frekuensi Kejadian Rating
Remote 0,001 per 1000 item 1
0,1 per 1000 item 2
Low
0,5 per 1000 item 3
1 per 1000 item 4
Moderate 2 per 1000 item 5
5 per 1000 item 6
10 per 1000 item 7
High
20 per 1000 item 8
50 per 1000 item 9
Very High
100 per 1000 item 10
Tabel 4. Tabel Detection
Rating Kriteria Berdasarkan

Frekuensi Kejadian

1 Metode pencegahan sengat efektif. Tidak ada kesempatan 0,001 per 1000 item
penyebab mungkin muncul

2 Kemungkinan penyebab terjadi sangat rendah. 0,1 per 1000 item
3 0,5 per 1000 item
4 Kemungkinan penyebab terjadinya bersifat moderat. 1 per 1000 item
5 Metode pencegahan kadang mungkin penyebab itu terjadi 2 per 1000 item
6 5 per 1000 item
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7 Kemungkinan penyebab terjadi masih tinggi. Metode 10 per 1000 item
8 pencegahan kurang efektif. Penyebab masih berulang 20 per 1000 item
kembali.
9 Kemungkinan penyebab terjadi masing sangat tinggi. 50 per 1000 item
10 Metode pencegahan tidak efektif. 100 per 1000 item
RPN = Severity x Occurance X Detection ..............cooiiiiiiiiiiiiiiin . @

3. METODE PENELITIAN

Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini untuk menggambarkan
bagaimana pengendalian kualitas yang dilakukan dengan metode FTA (Fault Tree
Analysis) dan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) dapat bermanfaat dalam
menganalisis tingkat produk cacat pada produk semen instan yang dihasilkan oleh PT. XYZ
disajikan pada gambar 1.
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Identifikasi Masalah

v

Perumusan masalah dan
/ Tujuan Penelitian \

Studi kepustakaan Observasi lapangan

\ Pengumpulan Data /
1. Data Produksi

2. Data Reject

A

Pengolahan Data
1. FaultTree Analysis (FTA)
2. Failure Mode and Effect
Analysis ( FMEA)

A

Hasil dan Pembahasan
1. Rekomendasi perbaikan
berdasarkan penyebab terjadinya
reject menggunakan FMEA
2. Usulan perbaikan dengan nilai
RPN tertinggi
v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Kerangka Penelitian

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1 PENGUMPULAN DATA

Alat pengendalian kualitas digunakan pada tahap pengumpulan data, yaitu check
sheet, Diagram Pareto dan diagram sebab akibat (Fish bone Diagram)(Bajaj et al.,
2018)(Hossen et al., 2017). Data yang dikumpulkan untuk digunakan dalam pengolahan
data adalah total data produksi dan total data produk cacat pada produk semen instan pada
bulan Januari-Desember 2019 disajikan pada tabel 5.
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Tabel 5. Persentase Reject pada PT. XYZ

Hasil .
Produksi Jenis Cacat ( sak) Cacat
Bulan . Test aplikasi Persentase
Timbangan  Papersak . . cacat
('sak) . tidak sesuai (sak)
lebih Pecah o
standarisasi
Januari 35.672 52 164 0 216 0,61 %
Februari 20.833 50 404 0 454 2,18 %
Maret 31.522 73 81 0 154 0,49 %
April 29.306 91 145 0 236 0,81 %
Mei 24.612 47 302 30 379 1,54 %
Juni 21.509 27 39 0 66 0,31 %
Juli 33.684 64 90 0 154 0,46 %
Agustus 33.982 4 90 0 94 0,28 %
September 23.656 20 151 0 171 0,72 %
Oktober 29.101 13 239 0 252 0,87 %
November 26.490 27 237 0 264 1,00 %
Desember 22.914 7 206 0 213 0,93 %
Total 333.281 475 2.148 30 2.653 -

Berdasarkan data yang diperoleh dari bagian Produksi yang disajikan pada tabel 5.
Terdapat 3 jenis cacat pada proses produksi produk semen instan yaitu timbangan lebih
(melebihi kapasitas yang ditentukan 40 kg), Papersack yang merupakan kemasan produk
semen instan pecah, dan test aplikasi produk sement instant yang tidak sesuai dengan
aplikasi produk. Ketiga jenis cacat produk disajikan pada gambar 2.

a. Timbangan Lebih / Tidak b. Papersak pecah c. Test Aplikasi tidak OK
Sesuai
Gambar 2. Jenis Cacat Produk Semen Instan
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Berdasarkan tabel 5 dan gambar 2, langkah selanjutnya adalah menempatkan data
dalam bentuk Histogram disajikan pada gambar 3.

Histogram
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B Timbangan lebih  ® Papersak Pecah  m Test aplikasi tidak OK

Gambar 3. Diagram Histogram Cacat Semen Instan
Untuk mengetahui jenis cacat dominan selama bulan Januari-Desember 2019 maka
dilakukan pengolahan data menggunakan Pareto chart berdasarkan jenis cacat pada
produk Instan disajikan pada tabel 6.

Tabel 6. Jenis Cacat Keseluruhan Produk Instan

No Jenis Cacat Jumlah Cacat  Persentase  Kumulatif ~ Prioritas
1 Papersak pecah 2.148 80,96 % 80,96 % 1
2  Timbangan lebih 475 17,90 % 98,86 % 2
3 Test aplikasi tidak sesuai 30 113 % 100 3
Jumlah 2.653 100 %

Berdasarkan data hasil perhitungan pada tabel 6 maka urutan jenis produk cacat
sebagai prioritas pemecahan masalah disajikan pada gambar 4.
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Diagram Pareto

2400 5148 98.86 100 100,00
@ 2.000 6 75,00
& 1.600

< 1.200 50,00
g igg - 30 22,00
- I 0 0,00

Papersak Pecah Timbangan Lebih  Test aplikasi tidak OK

Jenis Reject

N Jumlah Reject e Kumulatif

Gambar 4. Diagram Pareto Jenis Cacat Instan

Diagram pareto dapat digunakan untuk mencari 20 % jenis cacat yang merupakan
80 % kecacatan dari keseluruhan proses produksi dan mengidentifikasi atau menyeleksi
masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil
(Hossen et al., 2017)(Strategy-proof Pareto-improvement s#.pdf, n.d.). Berdasarkan 3 jenis
cacat dominan yaitu papersak pecah, timbangan yang lebih dan tes aplikasi yang tidak
sesuai dengan standarisasi, maka jenis cacat papersak pecah dengan persentase cacat
80,96 % telah memenuhi kaidah Pareto diagram. Berdasarkan data pada tabel 6 dan gambar
4 maka perbaikan utama difokuskan pada jenis cacat papersak pecah.

4.2 Analisa FTA (Fault Tree Analysis)

PapersakPecah

m Metede m

Perencanaan
Packing Ter tusuk Kurangnya Angin kurang baik § Lapisan Papersak
terlali cepat garpu forkhft peravatan kompressor Urgent papersak Lembalk
dan keras mesin kosongdan pengiriman tipls
g

Gambar 5. Analisa FTA (Fault Tree Analysis) Cacat Papersak Pecah
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4.3 Analisa FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

Tabel 7. Analisa Cacat Papersak Pecah Menggunakan Metode

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Metode . 2 < > 5
Kegagalan %A Potensi Penyebab § O Proses kontrol (Control 2 - = 8z
No . © v Kegagalan (Cause of S < g0 £2oceEn
(Failure 3 Failure) 3 @ Process) E- X3S
Mode) ¢ O a <
1 Packing terlalu cepat 7 Melakukan evaluasi 4 280
dan keras kepada operator di setiap
9 Tertusuk garpu forklift 5  apayang akan mereka 4 200
kerjakan
3 - Kurangnya perawatan 5  Melakukan proses 4 200
§ mesin pembersihan mesin dan
4 a Angin kompressor 7  pengecekan secara 4 280
§ 10  kosong dan trip terjadwal
g Perencanaan kurang 7 Melakukan pengecekan 5 350
5 3 baik / urgent data persediaan produk
pengiriman dan data pengiriman
6 Lapisan papersak tipis 8  Melakukan pemindahan 7 560
Papersak lembab 9  barang papersak dan 7 630
7 disimpan ke yang lebih

aman jauh dari bocor

Contoh perhitungan RPN nomor 1 :
RPN = Sx0xD
RPN = 9x7 x4 =280

Berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number), maka diurutkan dari yang terbesar
sampai yang terkecil, selanjutnya dilakukan identifikasi untuk melakukan usulan perbaikan
dengan diagram Fishbone dan analisa hasil FMEA. Disajikan pada gambar 6.

Ketusuk garpu forklif
Perencanaan kurang baik /
urgent pengiriman ————————»
Packing terlalu cepat
dan keras
Papersak
| _ Pecah
Lapisan papersak tipis Kurangnya perawatan
EE—— -
Mesin
Papersak lembab Angin kempressor kurang
e -
dan Trip

Gambar 6. Diagram Fishbone Cacat Papersak Pecah
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Tabel 8. Hasil Analisa FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

No.

Potensi Penyebab
Kegagalan (Cause of
Failure)

Risk Priority
Number (RPN)

Recomended Action

Papersak lembab 630 Melakukan pemindahan barang papersak dan
disimpan ke yang lebih safety jauh dari bocor.

Lapisan papersak tipis 560 Melakukan pemindahan barang papersak dan
disimpan ke yang lebih safety jauh dari bocor.

Perencanaan kurang 350 Koordinasi dari pihak produksi semen instan dan

baik/urgent pengiriman pihak kantor lebih terjaga.

Packing terlalu cepat 280 Evaluasi agar lebih terarah dan sesuai dalam

dan keras pekerjaannya.

Angin kompressor 280 Melakukan proses pembersihan kompressor,

kosong dan trip pengecekan dan pergantian sparepart rusak.

Tertusuk garpu forklift 200 Evaluasi agar lebih terarah dan sesuai dalam
pekerjaannya.

Kurangnya perawatan 200 Melakukan proses pembersihan mesin dan

mesin pengecekan secara terjadwal.

Angin kompressor 280 Melakukan proses pembersihan kompresor,

kosong dan trip pengecekan dan pergantian sparepart rusak.

Tertusuk garpu forklift 200 Evaluasi agar lebih terarah dan sesuai dalam
pekerjaannya.

Kurangnya perawatan 200 Melakukan proses pembersihan mesin dan

mesin

pengecekan secara terjadwal.

Berdasarkan tabel 8 maka didapatkan nilai RPN (Risk Priority Number) terbesar jenis
cacat papersak lembab pada produk semen instan dengan nilai RPN (Risk Priority Number)
sebesar 630 sebagai prioritas perbaikan sesuai dengan recommended action.

Berdasarkan nilai RPN yang terbesar sesuai dengan reaksi yang harus dilakukan
(recommended action). Langkah selanjutnya adalah memberikan analisa usulan perbaikan
dengan menggunakan metode 5W+1H ( What, Where,When,Who dan Why + How)(Jia et
al., 2016)(Knop & Mielczarek, 2018).
Tabel 9. Analisa 5W + 1H Usulan Perbaikan Cacat Papersak Pecah

Why

What (Mengapa Who Where When How
2 { Penyebab (Apa gap . (Dimana (Kapan | (Bagaimana
S Perlu (Siapa yang .
~ ¢ Kegagalan | Rencana . Lokasi Waktu Langkah
! Dilakukan | Melakukan) . . .
Perbaikan) : Perbaikan) | Perbaikan) | Perbaikan)
Perbaikan)
Untuk Keringkan
= Melakukan | meminimalisir papersak
[&] .
Q pengecekan | cacat Operator Produksi Sebelum terlebih .
x Papersak | papersak papersak roduksi semen roduksi di dahulu di
¢ | lembab jika lembab | pecah yang P ; : produ panas terik
& . N semen instan | instan mulai .
= ganti terjadi di matahari
o produksi produk semen atau di
instan sanddryer

Berdasarkan hasil analisa 5W + 1H adalah melakukan pengecekan papersak sebelum
produksi, jika lembab ganti papersak dan mengeringkan papersak dipanas terik matahari
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atau dengan sanddryer untuk meminimalkan cacat papersak pecah yang terjadi di produk
semen instan.

5. KESIMPULAN

Jenis cacat pada produk instan yang paling dominan adalah jenis cacat papersak pecah
dengan persentase cacat sebesar 80,96 % dari 3 jenis cacat yang terjadi. Penyebab
terjadinya jenis cacat papersak pecah disebabkan oleh manusia adalah packing terlalu
cepat/keras dan tertusuk garpu forklift, mesin adalah kurangnya perawatan mesin dan angin
kompressor kurang/trip, metode adalah perencanaan kurang baik/urgent pengiriman,
material adalah lapisan paper tipis dan lembab. Berdasarkan analisis menggunakan metode
FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) dan dibantu alat 5W+1H adalah membeli
barang dari supplier yang berkualitas terjamin mutu, melakukan pengecekan papersak
sebelum produksi, jika lembab ganti produksi dan mengeringkan papaersak di bawah
panas matahari atau dengan sanddryer.
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