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RINGKASAN

“Analisis Pengendalian Kualitas Produk Genteng Dengan Menggunakan Failure
Modes and Effect Analysis (FMEA) pada UD. Baru Muncul Jember”; Ricky Yunior
Telew; NIM. 110810201160; 2016; 57 halaman; Jurusan Manajemen, Fakultas
Ekonomi dan Bisnis; Universitas Jember.

Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk,
jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan. UD. Baru
Muncul yang dipimpin oleh Bapak H. Sero Yusuf ini merupakan salah satu usaha
dagang yang bergerak dalam proses manufaktur fabrikasi (make to order). UD. Baru
Muncul saat ini mempunyai komitmen untuk memberikan pelayanan yang efektif,
kualitas terjamin, dan pengiriman yang tepat waktu, tetapi pada kenyataannya masih ada
produk yang tidak memenuhi standar yang ditetapkan oleh perusahaan. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis tingkat kecacatan pada produk genteng dalam batas
kendali atau toleransi serta memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi
genteng yang dihasilkan UD. Baru Muncul.

Metode penelitian dalam penyusuan skripsi ini menggunakan metode deskriptif
kuantitatif yang lebih menekankan pada analisis data yang berupa angka-angka. Sumber
data pada penelitian ini diambil dari data jumlah produksi genteng dan jumlah produk
cacat/ rusak pada setiap bulannya, terhitung mulai bulan Juli sampai dengan bulan
Desember tahun 2015. Dalam penelitian ini, pengolahan data dilakukan dengan
menggunakan alat bantu yang terdapat pada Statistical Process Control (SPC)
menggunakan Control Chart (peta kendali) dan metode Failure Modes and Effect
Analysis (FMEA).

Berdasarkan hasil dari Control Chart (peta kendali) dapat dilihat bahwa kualitas
produk genteng tidak seluruhnya berada dalam batas kendali. Hal ini menunjukkan
bahwa proses produksi yang ada masih mengalami penyimpangan. Jenis kerusakan/ cacat
yang sering terjadi adalah genteng kecoklatan (6450 genteng) selama 6 bulan, terhitung
mulai bulan Juli- Desember 2015. Dari hasil observasi lapangan dan wawancara,
ditemukan faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya kerusakan genteng pada UD.
Baru Muncul adalah faktor manusia, faktor mesin, faktor material, faktor metode dan
faktor lingkungan. Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) menunjukkan faktor
penyebab kerusakan paling dominan dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi
guna dapat menentukan rekomendasi yang tepat.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Control Chart, Failure Modes and Effect
Analysis (FMEA).

viii


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

SUMMARY

"The Analysis of Quality Control Product of Roof Tile Using Failure Modes and
Effect Analysis at UD. Baru Muncul Jember "; Ricky Yunior Telew; 110810201160;
2016; 57 pages; Department of Management, Faculty of Economics and Business;
University of Jember.

Quality is a dynamic condition associated with products, services, people,
processes and environments that meet or exceed expectations. UD. Baru Muncul is lead
by H. Sero Yusuf is a one commercial enterprise engaged in the manufacturing process
fabrication (make to order). UD. Baru Muncul currently has a commitment to provide
effective services, guaranteed quality, and on time delivery, but in reality there are
products that do not meet the standards set by the company. This study aimed to analyze
the level of defects in the product or the tile under control and provide recommendations
for improvements tolerancy tile production process resulting UD. Baru Muncul.

The method of this thesis breastfeeding using quantitative descriptive method
iIs more emphasis on the analysis of database in the form of numbers. Sources of data in
this study were taken from data on the number tile production and the number of
defective products / damaged in any given month, starting from July to December 2015.
In this study, the data processing is done by using the tools contained in Statistical
Process Control (SPC) using the Control Chart and methods of Failure Modes and
Effects Analysis (FMEA).

Based on the results of Control Chart can be seen that the quality of the tile
products are not entirely within the control limits. This shows that the existing
production processes are still experiencing irregularities. This type of damage / defects
that often occur are brownish tile (6450 tile) for 6 months, starting in July-December
2015. The results of field observations and interviews, found the factors that cause
damage to tiles on UD. Baru Muncul is the human factor, the factor of the machine, the
material factors, factors methods and environmental factors. Failure Modes and Effects
Analysis (FMEA) shows the most dominant factors causing damage to the value of the
Risk Priority Number (RPN) is the highest in order to assign the proper
recommendation.

Keywords: Quality Control, Control Chart, Failure Modes and Effect Analysis
(FMEA).
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BAB 1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Indonesia adalah negara berkembang yang semakin hari semakin dituntut untuk
mampu bersaing dengan negara lain, agar negara Indonesia dapat tetap survive (bertahan)
dalam menghadapi era globalisasi. Perluasan ilmu pengetahuan, teknologi (IPTEK), dan
peningkatan kualitas mutu sumber daya manusia sangat berpengaruh dalam perkembangan
pembangunan nasional.

Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa,
manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan (Davis dan Yamit,
2004:8). Pendekatan yang dikemukakan Davis menegaskan bahwa kualitas bukan hanya
menekankan pada aspek akhir, yaitu produk dan jasa tetapi juga menyangkut kualitas
manusia, kualitas proses dan kualitas lingkungan. Sangatlah mustahil menghasilkan produk
dan jasa yang berkualitas tanpa melalui manusia dan produk yang berkualitas. Salah satu
kegiatan yang dapat dilakukan perusahaan untuk dapat memperbaiki proses produksi serta
kualitas produknya adalah melakukan pengendalian kualitas.

Proses diartikan sebagai tuntutan perubahan dalam perkembangan sesuatu yang
dilakukan secara terus-menerus (KBBI). Produksi berasal dari bahasa Inggris to produce
yang artinya menghasilkan atau menciptakan barang dan jasa. Pengertian produksi sendiri
adalah kegiatan yang dilakukan oleh orang atau badan (produsen) untuk menghasilkan atau
menambah nilai guna suatu barang atau jasa (Alam Situmorang, 2008). Kegiatan
menambah daya guna suatu benda tanpa mengubah bentuknya dinamakan produksi jasa.
Sedangkan kegiatan menambah daya guna suatu benda dengan mengubah sifat dan
bentuknya dinamakan produksi barang. Produksi bertujuan untuk memenuhi kebutuhan
manusia untuk mencapai kemakmuran. Kemakmuran dapat tercapai jika tersedia barang

dan jasa dalam jumlah yang mencukupi.
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Proses produksi adalah suatu cara, metode, ataupun teknik menambah keguanaan
suatu barang dan jasa dengan menggunakan faktor produksi yang ada (Ahyari, 2002).
Melihat kedua definisi di atas, dapat disimpulkan bahwa proses produksi merupakan
kegiatan untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan
menggunakan faktor-faktor yang ada seperti tenaga kerja, mesin, bahan baku dan dana agar
lebih bermanfaat bagi kebutuhan manusia. Individu atau kelompok yang melakukan proses
produksi disebut produsen. Sedangkan, barang atau jasa yang dihasilkan dari produksi
disebut produk.

Manajemen operasional adalah suatu aktivitas yang menghasilkan barang jasa dengan
mengubah input menjadi output yang berlangsung di semua organisasi (Heizer dan Render,
2009). Menurut Mahmud (2011), bahwa manajemen operasional memiliki beberapa
penanaman seperti; manajemen pabrik, manajemen produksi dan manajemen operasional.
Menurut Prasetya (2009), manajemen operasional merupakan serangkaian aktivitas yang
telah menghasilkan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan mengubah input menjadi
output. Kegiatan ini menghasilkan barang dan jasa berlangsung semua orang, baik
perusahaan manufaktur maupun jasa. Jadi dapat disimpulkan bahwa manajemen
operasional adalah penciptaan (inovasi) dan menambah nilai (value added) dengan cara
yang efektif dan efisien pada produk (barang atau jasa) yang dihasilkan oleh organisasi.

UD. Baru Muncul yang dipimpin oleh Bapak H. Sero Yusuf ini merupakan salah satu
usaha dagang yang bergerak dalam proses manufaktur fabrikasi (make to order) yaitu
berupa kualitas genteng baik yang belum dioven maupun sudah dioven sesuai dengan
permintaan pelanggan. UD. Baru Muncul saat ini mempunyai komitmen untuk memberikan
pelayanan yang efektif, kualitas terjamin, dan pengiriman yang tepat waktu. Akan tetapi,
pada kenyataanya komitmen usaha dagang yang belum tercapai adalah terjadinya
keterlambatan waktu penyelesaian pembuatan produk yang tidak sesuai dengan tanggal
jatuh tempo (due date) pesanan pelanggan dan masih ada produk genteng yang cacat, tidak

sesuai dengan standar yang diharapkan oleh perusahaan. Pada UD. Baru Muncul terdapat
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produk cacat yang dikelompokkan menjadi tiga kriteria cacat, yaitu: genteng kecoklatan
sebanyak 6.450 genteng, genteng cuil/retak sebanyak 2.150 genteng, dan genteng
pecah/patah sebanyak 730 genteng. Data tersebut diambil selama 6 bulan terakhir terhitung
mulai bulan Juli hingga Desember tahun 2016 dengan memiliki rata- rata produk cacat
setiap bulannya sebanyak 10,07%, dan ini mengakibatkan adanya keterlambatan dalam
penyelesaian produk genteng. Adanya keterlambatan dan kecacatan ini disebabkan adanya
beberapa kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah pada produk atau yang biasa
disebut dengan pemborosan (waste) sehingga perlu diterapkan suatu metode pengendalian
kualitas untuk mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan proses
produksi kemudian memberikan rekomendasi perbaikan untuk mengurangi jumlah produk
cacat atau produk yang tidak sesuai dengan standar perusahaan.

Penelitian terdahulu yang digunakan sebagai referensi dan bahan pemikiran dilakukan
oleh Rahmad Hidayat, Ishardita Pambudi Tama, Remba Yanuar Efranto (2014) PT. Kutai
Timber Indonesia. Dari hasil analisis menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM)
dan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 1)
Berdasarkan penggambaran current state map diketahui bahwa pengendalian kualitas
produk ini masih berada dalam batas kendali. 2) Hasil diagram sebab-akibat diketahui ada 4
faktor penyebab kecacatan produk. Faktor-faktor tersebut adalah manusia, mesin,
lingkungan dan metode. 3) Langkah terakhir dengan menggunakan analis Failure Mode
and Effects Analysis (FMEA) untuk mengetahui nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi
yang selanjutnya akan menjadi prioritas pemberian usulan perbaikan yang tepat dan sesuai
dengan masalah dan kondisi di PT Kutai Timber Indonesia. Rekomendasi perbaikan yang
diberikan terkait dengan nilai RPN tertinggi pada waste yang teridentifikasi adalah
memberikan desain alat material handling yang lebih tepat dan ergonomis, melakukan
kegiatan maintenance, serta melakukan penambahan jumlah mesin dryer.

Kemudian penelitian yang dilakukan oleh Abdul Wahid Nuruddin, Surachman, Nasir
Widha Setyanto, dan Rudy Soenoko (2013) pada PT. TSW (Tuban Steel Work). Dari hasil
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analisis menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM) dan Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA) diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 1) Dengan menggunakan
konsep borda dan perhitungan skor pada Value Stream Mapping Tools (VALSAT), terlihat
bahwa pengendalian kualitas produk masih berada dalam batas kendali yang ditetapkan. 2)
Hasil analisis Prosess Actifity Mapping (PAM) dan Supply Chain Response Matrix
(SCRM), untuk pemetaan aliran produksi dan aliran informasi terhadap suatu produk pada
tingkat produksi total. 3) Hasil diagram sebab-akibat diketahui ada 4 faktor penyebab
kecacatan produk. Faktor-faktor tersebut adalah manusia, mesin, lingkungan dan metode. 4)
Langkah terakhir adalah dengan menggunakan analisis Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) untuk mengetahui penyebab kegagalan proses yang terjadi di lini produksi dan
memberikan rekomendasi terkait hasil dari analisa FMEA. Dengan demikian, diharapkan
dapat melakukan rekomendasi perbaikan sebagai berikut; proses perbaikan pengadaan
material dari supplier yang dapat menggunakan konsep Vendor Managed Inventory (VMI),
perbaikan pada proses fit-up dan welding yang dapat dilakukan dengan penggunaan konsep
kanban pull, perbaikan pada proses marking-up dan cutting. Diharapkan dapat terjadi
keteraturan dalam proses.

Berdasarkan latar belakang dan sumber refrensi tersebut maka, pada penelitian kali
ini diterapkan suatu pengendalian kualitas dengan menggunakan alat bantu Failure Modes
and Effect Analysis (FMEA) untuk meminimalisir penyimpangan-penyimpangan dari
serangkaian proses produksi dan meminimalkan produk cacat yang ada selama proses
produksi, sehingga diharapkan mampu memberikan perbaikan pada proses produksi guna
meningkatkan produktifitas dan kualitas produk genteng. Menurut Mayangsari (2015),
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah teknik sistematis untuk mengidentifikasi
dan meminimalisir terjadinya kegagalan proses produksi yang dapat meyebabakan kerusakan
atau cacat produk. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) mengidentifikasi beberapa
kesalahan potensial yang terjadi selama proses produksi yang dapat disebabkan oleh mesin,

manusia, material, metode, maupun lingkungan kerja.
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1.2

Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang dan bagian beberapa penelitian empiris, dapat

dirumuskan masalah sebagai berikut:

1.  Apakah tingkat kerusakan produk genteng pada UD. Baru Muncul masih dalam batas
kendali?

2.  Apa saja faktor-faktor penyebab kerusakan produk genteng pada UD. Baru Muncul?

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat diberikan guna meminimalkan kecacatan
produk genteng pada UD. Baru Muncul berdasarkan metode Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA)?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah di atas, maka penelitian ini

bertujuan:

1.  Untuk mengetahui dan menganalisis apakah tingkat kerusakan produk genteng pada
UD. Baru Muncul masih dalam batas kendali.

2. Untuk menganalisis faktor-faktor penyebab kerusakan produk genteng pada UD.
Baru Muncul.

3. Untuk memberikan usulan perbaikan yang tepat guna meminimalkan kecacatan
produk genteng pada UD. Baru Muncul berdasarkan metode Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA).

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini adalah:

1.  Bagi Perusahaan

Memberikan sejumlah informasi atau masukan bagi pihak manajemen UD. Baru

Muncul tentang pengendalian kualitas produk, agar dapat menjadi bahan
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pertimbangan dalam meminimalisir pemborosan (waste) pembuatan produk genteng
agar menjadi lebih efektif dan efisien dikemudian hari.

Bagi Penulis

Sebagai sarana pengaplikasian dan memperdalam ilmu yang telah ditempuh selama
menjalani perkuliahan manajemen operasi, yang salah satunya adalah membahas
masalah pengendalian kualitas produk dengan menggunakan metode Failure Modes
and Effect Analysis (FMEA).

Bagi Peneliti Lain

Sebagai informasi dan referensi untuk penelitan berikutnya mengenai pengawasan

mutu atau kualitas produk yang dihasilkan oleh perusahaan.
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Landasan Teori
2.1.1 Pengertian Manajemen

Ada beberapa pengertian manajemen yang dikemukakan oleh para ahli sebagai
berikut : Pengertian manajemen menurut Pamela S. Lewis, stephen H. Googman, dan
Patricia M. Fondt (2004;5), yaitu :

“Management is the procces of administering and coordinating resource effectively
and effeciency in a effort to achieve the goals of organization.”

Penulis mengartikan: Manajemen merupakan suatu proses kegiatan yang dilakukan
oleh suatu perusahaan dalam mengatur sumber daya yang dimilikinya agar dapat dikelola
secara efektif dan efesien untuk mencapai tujuan perusahaan tersebut. Pengertian
manajemen menurut Sofjan Assauri (2004;12), yaitu:

“Manajemen adalah kegiatan atau usaha yang dilakukan untuk mencapai tujuan
dengan menggunakan atau mengkoordinasikan kegiatan-kegiatan orang lain.” Pengertian
manajemen menurut George R. Terry (2003;9), didefinisikan sebagai berikut:

“Manajemen merupakan sebuah kegiatan pelaksanaanya disebut manajer.
Manajemen mencakup kegiatan untuk mencapai tujuan, dilakukan oleh individu-individu
yang menyumbangkan upayanya yang terbaik melalui tindakan-tindakan yang telah
ditetapkan sebelumnya.” Pengertian manajemen oleh Malayu S. P. Hasibuan (2003;2):

“Manajemen adalah ilmu dan seni mengatur proses pemanfaatan sumber daya
manusia dan ilmu sumber-sumber lainnya secara efektif dan efesien untuk mencapai suatu
tujuan tertentu.”

Berdasarkan beberapa definisi diatas, maka dapat disimpulkan yang dimaksud
dengan manajemen adalah suatu ilmu, seni, kegiatan atau usaha dalam mengatur proses
pemanfaatan segala sumber daya yang ada secara efektif dan mengkoordinasikannya

dengan kegiatan kegiatan yang lain agar dapat mencapai tujuan organisasi secara efesien.
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2.1.2 Pengertian Manajamen Operasional

Pengertian Manajemen Operasi Menurut Jay Heizer dan Barry Render (2009;4), yang
dimaksud dengan manajemen operasional adalah

“Serangkaian aktivitas yang menghasilkan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan
mengubah input menjadi output.” Menurut William J. Stevenson (2009:4), manajemen
operasional adalah:

“Sistem Manajemen atau serangkaian proses dalam pembuatan produk atau
penyediaan jasa.” Menurut James Evans dan David Collier (2007:5), manajemen
operasional adalah:

“llmu dan seni untuk memastikan bahwa barang dan jasa diciptakan dan berhasil
dikirim ke pelanggan”

Jadi dapat disimpulkan dari beberapa penjelasan dari para ahli diatas, Manajemen
Operasional adalah ilmu yang mempelajari serangkaian proses pengubahan input menjadi

output yang bernilai untuk memenuhi kebutuhan konsumen.

2.1.3 Pengertian Produksi

Adapun kegiatan produksi merupakan yang paling penting dalam sebuah organisasi
industri. Produksi memiliki beberapa definisi yang dikemukakan oleh beberapa ahli sebagai
berikut: Menurut Sofjan Assauri (2004;11):

“Produksi adalah kegiatan yang mentransformasikan masukan (input) menjadi
keluaran (output), tercakup semua aktifitas atau kegiatan yang menghasilkan barang atau
jasa, serta kegiatan-kegiatan lain yang mendukung atau menunjang usaha untuk
menghasilkan produk tersebut.” Menurut Vincent Gaspersz (2004;13):

“Produksi merupakan fungsi pokok dalam setiap organisasi, yang mencakup aktivitas
yang bertanggung jawab untuk menciptakan nilai tambah produk yang merupakan output

dari setiap organisasi industri itu.”
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Dari definisi yang dikemukakan oleh Vincent Gaspersz dan Sofjan Assauri di atas,
maka dapat disimpulkan produksi adalah adalah kegiatan yang mentransformasikan
masukan (input) menjadi keluaran (output), tercakup semua aktifitas atau kegiatan yang
menghasilkan barang atau jasa untuk menciptakan nilai tambah produk.

Sistem produksi memiliki beberapa karateristik berikut :

1.  Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan satu
sama lain dan membentuk satu kesatuan yang utuh. Hal ini berkaitan dengan
komponen struktural yang membangun sistem produksi itu.

2. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadanya, yaitu menghasilkan produk
(barang/jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga kompetitif di pasar.

3. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input dan output secara
efektif dan efesien.

4. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya, berupa optimaliisasi
pengalokasian sumber-sumber daya.

Adapun fungsi produksi menurut Sofjan Assauri (2004;23) terdiri dari 4 hal utama,

yaitu:

a.  proses pengolahan, merupakan metode atau teknik yang digunakan untuk pengolahan
masukan (input).

b.  jasa-jasa penunjang, merupakan sarana yang berupa pengorganisasian yang perlu
untuk penetapan teknik dan metode yang akan dijalankan, sehingga proses
pengolahan dapat dilaksanakan secara efektif dan efesien.

C. perencanaan, merupakan penetapan keterkaitan dan pengorganisasian dari kegiatan
produksi dan operasi yang akan dilakukan dalam satu dasar waktu atau periode
tertentu.

d.  Pengendalian atau pengawasan, merupakan fungsi untuk menjamin terlaksananya

kegiatan sesuai dengan yang direncanakan, sehingga maksud dan tujuan untuk
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penggunaaan dan pengolahan masukan (input) pada kenyataannya dapat

dilaksanakan.

Kegiatan atau usaha tersebut dilakukan seoptimal mungkin untuk mengelola sumber
daya dalam mengubah input menjadi output yang mempunyai nilai tambah untuk mencapai
tujuan dan sasaran organisasi, agar output barang atau jasa yang dihasilkan tersebut
mempunyai kualitas yang mampu bersaing dengan baik, oleh karena itu perlu dilaksanakan

kegiatan pengendalian kualitas.

2.1.4 Kualitas

American Society For Quality (dalam Heizer & Render, 2015:244) menyatakan bahwa
kualitas merupakan keseluruhan corak dan karakteristik dari produk atau jasa yang
berkemampuan untuk memenuhi kebutuhan yang tampak jelas maupun yang tersembunyi.

Menurut Crosby (dalam Nasution, 2005:2) menyatakan, bahwa kualitas adalah
“conformance to requirement”, yaitu sesuatu yang disyaratkan atau distandarkan. Suatu
produk memiliki kualitas apabila sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan.

Dari pengertian di atas dapat disimpulkan bahwa kualitas tidak dapat dipandang
sebagai suatu ukuran yang sempit atau yang hanya pada kualitas produk semata, tetapi
dipandang sangat kompleks karena melibatkan seluruh aspek dalam organisasi serta di luar
organisasi.

Namun dari beberapa definisi kualitas menurut para ahli terdapat beberapa persamaan
dalam elemen-elemen sebagai berikut (Nasution, 2005:3)

a. Kualitas mencakup usaha memenuhi atau melebihi harapan pelanggan.

b. Kualitas mencangkup produk, tenaga kerja, proses dan lingkungan.

c. Kualitas merupakan kondisi yang selalau berubah sesuai perkembangan jaman

dan teknologi.
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2.1.5 Dimensi Kualitas

Menurut Garvin (dalam Nasution (2005: 4-5) mengidentifikasikan delapan dimensi

kualitas yang dapat digunakan untuk menganalisis karakteristik kualitas barang. Delapan

dimensi kualitas tersebut sebagai berikut:

a.

Performa (performance)

Berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan merupakan karakteristik utama yang
dipertimbangkan pelanggan ketika ingin membeli suatu produk.

Keistimewaan (features)

Merupakan aspek kedua dari performansi yang menambah fungsi dasar, berkaitan
dengan pilihan-pilihan dan pengembangannya.

Keandalan (reliability)

Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk melaksanakan fungsinya secara berhasil
dalam periode waktu tertentu di bawah kondisi tertentu.

Konformasi (conformance)

Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap spesifikasi yang telah ditetapkan
sebelumnya berdasarkan keinginan konsumen.

Daya tahan (durability)

Merupakan ukuran masa pakai suatu produk. Karakteristik ini berkaitan dengan daya
tahan dari produk itu.

Kemampuan pelayanan (service ability)

Merupakan karakteristik yang berkaitan dengan kecepatan, keramahan/kesopanan,

kompetensi, kemudahan serta akurasi dalam perbaikan.

. Estetika (esthetics)

Merupakan karakteristik yang bersifat subjektif sehingga berkaitan dengan
pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferensi atau pilihan individual.
Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality)

Bersifat subjektif, berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam mengkonsumsi produk
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tersebut.

2.1.6 Pengendalian Kualitas

Pengendalian  kualitas adalah suatu sistem kendali yang efektif untuk
mengkoordinasikan usaha-usaha penjagaan kualitas dan perbaikan kualitas dari kelompok-
kelompok dalam organisasi produksi sehingga diperoleh suatu produksi yang sangat efisien
serta dapat memuaskan kebutuhan dan keinginan konsumen. (Rudy, 2012:6).

Pengendalian kualitas adalah usaha untuk mempertahankan kualitas dari barang
yang dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan
kebijakan pimpinan perusahaan. (Sofjan, 2008:210).

Dari pengertian di atas, maka disimpulkan bahwa pengendalian kualitas
merupakan suatu teknik serta aktivitas atau tindakan yang terencana dan dilakukan
untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu produk dan jasa
agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi harapan

konsumen.

2.1.7 Tujuan Pengendalian Kualitas
Menurut Sofjan (2008:210), tujuan pengendalian kualitas adalah sebagai berikut:
a. Agar barang hasil roduksi dapat mencapaistandar kualitas yang telah ditetapkan.
b. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi seminimum mungkin.
¢. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan menggunakan kualitas
produk tertentu dapat menjadi seminimum mungkin.
d. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.
Jadi tujuan dari pengendalian kualitas adalah untuk menjamin kualitas suatu produk
yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan, sehingga biaya yang

dikeluarkan menjadi lebih efisien.
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2.1.8 Alat Bantu Pengendalian Kualitas
Pengendalian kualitas dengan metode statistik memiliki tujuh alat analisis utama yang

digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikan kualitas. Tujuh alat statistik tersebut antara
lain yaitu: Check sheet, Histogram, Control Chart, Diagram Pareto, Diagram sebab akibat,

Diagram Pencar dan Diagram proses.
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Gambar 2.1 Alat bantu pengendalian kualitas
Sumber: Heizer dan Render (2015:254)

Menurut (Heizer dan Render, 2015:255-258) dipaparkan mengenai tujuh alat

pengendalian kualitas tersebut, yaitu:

a. Lembar Periksa (Check Sheet)
Check sheet adalah suatu formulir yang didesain untuk mencatat data. Pencatatan

dilakukan sehingga pada saat data diambil, pola dapat dilihat dengan mudah. Lembar
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periksa membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin dapat membantu
analisis selanjutnya.

Tujuan digunakannnya check sheet ini adalah untuk mempermudah proses
pengumpulan data dan analisis, serta untuk mengetahui area permasalahan berdasarkan
frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan
perbaikan atau tidak pelaksanaannya dilakukan dengan cara mencatat frekuensi
munculnya karaketristik suatu produk yang berhubungan dengan kualitasnya. Data
tersebut digunakan sebagai dasar untuk melakukan analisis masalah kualitas.

. Diagram Pencar (Scatter Diagram)

Scatter Diagram menunjukkan hubungan antara dau pengukuran. Jika dua hal tersebut
berhubungan dekat, titik-titik data akan membentuk suatu pita yang ketat. Jika hasilnya
adalah sebuah pola acak, maka dua perhitungan tersebut tidak berhubungan

. Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram)

Diagram ini disebut juga diagram tulang ikan (fishbone chart) dan berguna untuk
memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai
akibat pada masalah yang kita pelajari. Selain itu, kita juga dapat melihat faktor-faktor
yang lebih terperinci yang berpengarun dan mempunyai akibat pada faktor utama
tersebut yang dapat kita lihat pada panah-panah yang berbentuk tulang ikan.

. Diagram Pareto (Pareto Chart)

Diagram pareto pertama kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan digunakan
pertama kali oleh Joseph Juran. Diagram pareto merupakan sebuah metode untuk
mengelola kesalahan, masalah, atau cacat untuk membantu memusatkan perhatian
pada usaha penyelesaian masalah. Dengan memakai diagram pareto, dapat terlihat
masalah mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas penyelesain
masalah. Fungsi Diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi

masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil.
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e. Diagram Alur (Flow Chart)
Diagram alur secara grafis menunjukkan sebuah proses atau sistem dengan
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Diagram ini cukup sederhana,
tetapi merupakan alat yang sangat baik untuk mencoba memahami sebuah proses atau
menjelaskan langkah-langkah sebuah proses.

f. Histogram
Histogram adalah suatu alat yang membantu untuk menentukan variasi dalam proses.
Berbentuk diagram batang yang menunjukkan tabulasi dari data yang diatur
berdasarkan ukurannya. Tabulasi data ini umumnya dikenal dengan distribusi
frekuensi. Histogram menunjukkan karakteristik-karakteristik dari data yang dibagi-
bagi menjadi kelas-kelas. Histogram dapat berbentuk “normal” atau berbentuk seperti
lonceng yang menunjukkan bahwa banyak data yang terdapat pada nilai rata-ratanya.
Bentuk histogram yang miring atau tidak simetris menunjukkan bahwa banyak data
yang tidak berada pada nilai rata-ratanya tetapi kebanyakan datanya berada pada batas
atas atau bawah.

g. Statistical Process Control (SPC) atau Control Chart (Grafik Kendali)
Statistical Process Control merupakan pengawasan standar, membuat pengukuran,
danmengambil tindakan perbaikan selama produk sedang diproduksi. Di dalam SPC
terdapat control chart (grafik kendali), yaitu gambaran grafis data yang menunjukkan
batas atas dan batas bawah proses yang ingin dikendalikan.

2.1.9 Grafik Kendali (Control Chart)

Menurut Heizer dan Render (2015:278) grafik kendali adalah gambaran grafis data
yang menunjukkan batas atas dan batas bawah proses produksi yang ingin dikendalikan.
Grafik kendali dibedakan menjadi dua jenis, yaitu:

a. Grafik kendali untuk variable-variabel (Heizer dan Render, 2015:278)
variable adalah karakteristik yang memiliki dimensi yang berkelanjutan dan memiliki
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sejumlah kemungkinan yang tidak terbatas. Misalnya berat, kecepatan, panjang, atau

kekuatan. Bagan kendali rata-rata ((p RO ND(p TThOD )P dan R digunakan

untuk mengawasi proses yang memiliki dimensi tersebut.

1) Grafik p-chart)
Merupakan suatu grafik kendali kualitas untuk variable yang memberikan indikasi
di saat terjadinya perubahan kecenderungan terpusat (rata-rata) dari sebuah proses
produksi.

2) Grafik-R (R-chart)
Merupakan suatu grafik kendali yang menelusuri rentangan sampel,
mengidentifikasikan bahwa telah terjadi kelebihan atau kekurangan keseragaman
penyebaran pada suatu proses produksi.

b. Grafik kendali untuk atribut

Ada dua jenis grafik kendali atribut, yaitu yang mengukur presentase penolakan

dalam suatu sampel disebut grafik-p (p-chart) dan yang menghitung jumlah penolakan

disebut grafik-c (c-chart).

1) Grafik-p (Heizer dan Render, 2015:286)
Grafik-p (p-chart) merupakan grafik kendali kualitas yang digunakan untuk
mengendalikan kecacatan secara atribut. Grafik-p (p-chart) ini mengukur
persentase kecacatan dalam suatu sampel. p-chart ini biasanya digunakan untuk
menganalisis produk yang mengalami kerusakan dan tidak dapat diperbaiki lagi.

2) Grafik-c (Heizer dan Render, 2015:288)
Grafik-c (c-chart) merupakan grafik kendali kualitas yang digunakan untuk
mengendalikan jumlah kecacatan per unit produk. c-chart ini biasanya digunakan

untuk menganalisis produk yang mengalami kerusakan dan dapat diperbaiki lagi.

2.1.10 Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)
Menurut Mayangsari (2015) Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) adalah
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teknik sistematis untuk mengidentifikasi dan meminimalisir terjadinya kegagalan proses

produksi yang dapat meyebabakan kerusakan atau cacat produk. FMEA mengidentifikasi

beberapa kesalahan potensial yang terjadi selama proses produksi yang dapat disebabkan oleh

mesin, manusia, material, metode, maupun lingkungan Kerja.

lain:

2.1.11

Menurut Kosasih (2015) beberapa langkah dalam melakukan FMEA proses antara

T &

- ® o O

Menentukan label pada masing-masing proses atau system

Membuat penjelasan mengenai fungsi proses

Mengidentifikasi jenis cacat yang terjadi

Mengidentifikasi akibat dari cacat yang terjadi

Menentukan nilai severity

Nilai tingkat keparahan terdiri dari rating 1-10, semakin parah akibat yang
ditimbulkan, maka semakin tinggi nilai rating yang diberikan

Mengidentifikasi penyebab cacat

Menentukan nilai occurance

Nilai tingkat kemungkinan diberikan untuk setiap penyebab cacat dan juga
memiliki nilai rating dari 1-10. Semakin sering terjadi cacat, maka semakin tinggi
nilai rating yang diberikan.

Mengidentifikasi kontrol yang dilakukan

Menentukan nilai detection

Nilai detection terdiri dari rating 1-10. Semakin sulit penyebab cacat dideteksi,
maka semakin tinggi nilai rating yang diberikan.

Menghitung Risk Priority Number (RPN) yang dinyatakan dengan persamaan:
RPN = severity x occurance x detection.

Pengukuran Terhadap Besarnya Severity, Occurance dan Detection

Berikut pengertian serta pengukuran nilai Severity, Occurance dan Detection
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(Gasperz, 2002):

a. Severity
Severity merupakan langkah pertama untuk menganalisa resiko, yaitu menghitung
seberapa besar dampak atau intensitas kejadian yang mempengaruhi hasil akhir
proses. Dampak tersebut di rating mulai skala 1 sampai 10, dimana 10 bagian
dampak buruk dan penentuan terhadap rating, rating tersebut terdapat pada tabel

berikut ini.
Tabel 2.1 Contoh perkiraan nilai Severity
Rating Kriteria
"l 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 tersebut.

Mild severity (pengaruh buruk yang ringan). Akibat yang ditimbulkan

akan bersifat ringan, konsumen tidak akan merasakan penurunan kualitas.

Moderate saverity (pengaruh buruk yang moderate). Konsumen akan

merasakan penurunan kualitas, namun masih dalam batas toleransi.

High severity (pengaruh buruk yang tinggi). Konsumen akan merasakan

penurunan kualitas yang berada diluar batas toleransi.

O 0 N & O B~ WO DN

Potential severity (pengaruh buruk yang sangat tinggi). Akibat yang
ditimbulkan sangat berpengaruh terhadap kualitas lain, konsumen tidak

10 akan menerimanya.

Sumber: Gasperz (2002)

b. Occurance
Apabila sudah ditentukan pada proses severity, maka tahap selanjutnya adalah
menentukan rating terhadap occurance. Occurance adalah kemungkinanbahwa
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penyebab kegagalan akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalanselama masa
produksi produk. Penentuan nilai dilihat berdasrkan tabel berikut ini.

Tabel 2.2 Contoh perkiraan nilai occurance

Berdasarkan Frekuensi

Degree Ratin
: Kejadian :
Remote 0,01 per 1000 item 1
0,1 per 1000 item 2
Low A
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 J
20 per 1000 item 8
) 50 per item 1000 item 9
Very High

[EEN
o

100 per 1000 item

Sumber: Gasperz (2002)
c. Detection
Setelah nilai occurance diperolenh maka selanjutnya menentukan nilai detection.
Detection berfungsi untuk upaya pencegahan terhadap proses produksi dan
mengurangi tingkat kegagalan pada proses produksi. Penentuan nilai detection

dilihat pada tabel berikut ini.
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Tabel 2.3 Contoh perkiraan nilai Detection

Berdasarkan Frekuensi

Rating Kriteria
Kejadian

1 Metode pencegahan sangat efektif. Tidak ada 0,01 per 1000 item

kesempatan penyebab kemungkinan
2 Kemungkinan penyebab terjadi sangat rendah 0,1 per 1000 item
3 0,5 per 1000 item
4 Kemungkinan penyebab terjdinya bersifat 1 per 1000 item
5 moderat. Metode pencegahan  kadang 2 per 1000 item
6 mungkin penyebab itu terjadi. 5 per 1000 item
- Kemungkinan penyebab terjadinya masih 10 per 1000 item
. tinggi. Metode pencegahan kurang efektif. 20 per 1000 item

Masih berulang kembali.

Kemungkinan penyebab terjadinya masih 50 per item 1000 item
190 sangat tinggi. Metode pencegahan tidak 100 per 1000 item

efektif. Penyebab masih berulang

Sumber: Gasperz (2002)

2.2 Penelitian Terdahulu

Penelitian terdahulu yang digunakan sebagai referensi dan bahan pemikiran
dilakukan oleh Rahmad Hidayat, Ishardita Pambudi Tama, Remba Yanuar Efranto (2014)
PT. Kutai Timber Indonesia. Variabel Penelitian adalah adanya penyimpangan standar

mutu yang dihasilkan perusahaan karena terjadi ketidaksesuaian dengan spesifikasi yang

diharapkan perusahaan. Metode yang digunakan adalah pendekatan lean manufacturing

dengan metode Value Stream Mapping (VSM) untuk pemetaan aliran produksi dan aliran

informasi terhadap suatu produk pada tingkat produksi total, serta analisis Failure Mode

and Effects Analysis (FMEA) untuk mengetahui penyebab kegagalan proses yang terjadi di
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lini produksi.. Hasil penelitian diketahui bahwa hasil analisis data dan kondisi yang
digambarkan dalam future state map, maka diharapkan dapat dilakukan rekomendasi
perbaikan sebagai berikut; Proses perbaikan pengadaan material dari supplier yang dapat
menggunakan konsep Vendor Managed Inventory (VMI), perbaikan pada proses fit-up dan
welding yang dapat dilakukan dengan penggunaan konsep kanban pull, perbaikan pada
proses marking-up dan cutting. Diharapkan akan terjadi keteraturan dalam proses.
Kemudian penelitian yang dilakukan oleh Abdul Wahid Nuruddin, Surachman,
Nasir Widha Setyanto, dan Rudy Soenoko (2013) pada PT. TSW (Tuban Steel Work).
Variabel penelitian adalah adanya penyimpangan yang diketahui bahwa waste waiting yang
diantaranya terjadi pada pengadaan material dari supplier. Metode yang digunakan adalah
pendekatan lean manufacturing dengan metode value stream mapping (VSM),
menggunakan konsep borda dan perhitungan skor pada value stream mapping tools
(VALSAT), tools yang tepat dalam menganalisa waste pada operasi system produksi adalah
prosess actifity mapping (PAM) dan supply chain response matrix (SCRM), untuk
pemetaan aliran produksi dan aliran informasi terhadap suatu produk pada tingkat produksi
total, serta analisis failure mode and effects analysis (FMEA) untuk mengetahui penyebab
kegagalan proses yang terjadi di lini produksi. Hasil penelitian diketahui bahwa hasil
analisis data dan kondisi yang digambarkan dalam fishbone diagram, risk priority number
(RPN), maka diharapkan dapat dilakukan rekomendasi perbaikan sebagai berikut; proses
perbaikan pengadaan material dari supplier yang dapat menggunakan konsep vendor
managed inventory (VMI), perbaikan pada proses fit-up dan welding yang dapat dilakukan
dengan penggunaan konsep kanban pull, perbaikan pada proses marking-up dan cutting.

Diharapkan dapat terjadi keteraturan dalam proses.
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2.3 Kerangka Konseptual

Kerangka konseptual yang digunakan dalam penelitian ini menggambaran
bagaimana pengendalian kualitas yang dilakukan secara statistik dapat bermanfaat dalam
rekomendasi perbaikan dari aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah
terhadap value pelanggan serta sebagai dasar pengembangan dari penerapan pengendalian
kualitas pada aktivitas-aktivitas proyek selanjutnya. Berdasarkan landasan teori maka dapat

disusun kerangka dalam penelitian ini sebagai berikut:

{ INPUT (Bahan Baku) ]

v

[ Standart Proses Produksi ]

v
(OUTPUT) Haisil
Produksi
v

{ FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) }

v

[ Rekomendasi Hasil Produksi }

Gambar 2.2 Kerangka Konseptual

Kerangka konseptual dalam penelitian ini nantinya untuk menggambarkan
bagaimana perbaikan dari aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah terhadap
value pelanggan serta sebagai dasar pengembangan dari penerapan pengendalian kualitas

pada aktivitas-aktivitas proyek selanjutnya.
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BAB 3. METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian

Rancangan penelitian adalah suatu usulan untuk memecahkan masalah dan
merupakan rencana kegiatan yang dibuat oleh peneliti untuk memecahkan masalah,
sehingga akan diperoleh data yang valid sesuai dengan tujuan penelitian (Arikunto,
2006:12).

Berdasarkan latar belakang masalah yang ada, jenis penelitian ini merupakan
penelitian studi kasus dengan pendekatan deskriptif kuantitatif. Menurut Faisal
(Bima, 2014:16) jenis penelitian deskriptif kuantitatif adalah penelitian yang berupa
angka-angka, yang selanjutnya dari hasil analisa tersebut akan diperoleh gambaran
dari suatu kondisi yang ada sebagai dasar pemecahan persoalan yang telah
dirumuskan. Pemilihan jenis penelitian ini didasarkan pada judul penelitian yang
mengarah pada studi kasus. Tujuan penelitian ini untuk membuat gambaran atau
lukisan secara sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta-fakta, sifat-sifat, serta
hubungan antar femonema.

Pemilihan jenis penelitian ini didasarkan pada judul penelitian yang mengarah
pada studi kasus, sehingga tepat bila peneliti menggunakan jenis deskriptif
kuantitatif. Dalam penelitian ini menganalisa tingkat produk genteng yang melebihi
batas toleransi atau range yang diijinkan oleh perusahaan yang diproduksi oleh UD.
Baru Muncul dengan menggunakan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) serta

mengidentifikasikan penyebab kecacatan produk genteng itu sendiri.

3.2 Populasi dan Sampel
Penelitian ini menggunakan jenis penelitian studi kasus yang memerlukan data
dari hasil produksi pada periode mendatang, sehingga pada penelitian ini tidak

diketahui populasi dan sampel penelitian.


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

23

3.3 Jenis dan Sumber Data
3.3.1 Jenis Data
Ada dua jenis data yang dibutuhkan dalam penelitian ini, yaitu:
a. Data Kuantitatif
Data Kuantitatif yaitu data yang berupa angka-angka yang dapat dihitung atau
diukur secara matematis. Data kuantitatif dalam penulisan ini terdiri dari:
1) Data jumlah total produksi bulan Juli hingga Desember 2015.
2) Data jumlah produksi rusak/ cacat bulan Juli hingga Desember 2015.
b. Data Kualitatif
Data kualitatif yaitu data yang tidak dapat dihitung atau diukur secara
sistematis. Data kualitatif dalam penulisan ini terdiri dari:
1) Sejarah perusahaaan
2) Kriteria produk rusak/cacat
3) Urutan proses produksi

3.3.2 Sumber Data
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan
melakukan pengamatan langsung di perusahaan yang menjadi objek penelitian.
Teknik pengumpulan data yang dilakukan adalah:
a. Wawancara
Merupakan suatu cara untuk dapat mendapatkan data atau informasi dengan
melakukan tanya jawab secara langsung pada orang yang mengetahui tentang
objek yang diteliti. Dalam hal ini pihak manajemen/ karyawan UD. Genteng
Baru Muncul.
b.Observasi
Merupakan suatu cara untuk mendapatkan data atau informasi dengan
melakukan pengamatan langsung di tempat penelitian dengan mengamati
sistem atau cara kerja, proses produksi dari awal sampai akhir, dan kegiatan

pengendalian kualitas.
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3.4 Metode Analisis Data
Tahapan implementasi memberikan gambaran tentang bagaimana metode-
metode pengolahan data yang akan digunakan.
3.4.1 Check Sheet
Data yang diperoleh dari perusahaan yaitu data produksi dan data produk
cacat akan diolah menjadi tabel yang rapi dan terstruktur. Hal ini dilakukan untuk
mempermudah dalam menganalisis data tersebut.

Tabel 3.1 Contoh data produksi dan produk rusak

Jenis Rusak/Cacat Jumlah
Jumlah
i Genteng Gentang Genteng Produk
Bulan Produksi ]
Kecoklatan Cuil/retak Pecah/patah Rusak

3.4.2 Control Chart

Menurut Jay Heizer & Barry Render (2005:268), peta kendali (control chart)
didefinisikan sebagai bagan kendali adalah gambaran grafik data sejalan dengan
waktu yang menunjukkan batas atas dan bawah proses yang ingin kita kendalikan.
Sedangkan pengertian peta kendali (control chart) menurut menurut Lalu Sumayang
(2003:273), adalah Peta kendali adalah sarana yang utama untuk melaksanakan
metode pengendalian kualitas ststistik. Peta kendali merupakan kumpulan data yang
ditulis dalam bentuk grafik dan digunakan untuk membuat penilaian status
pengendalian kualitas pada sebuah proses produksi.

Dari kedua definisi di atas dapat disimpulkan bahwa peta kendali adalah
informasi yang menunjukkan proses produksi ada dalam batas kendali atau tidak
dalam batas kendali yang berbentuk grafik. Peta kontrol digunakan untuk mengukur
proporsi ketidaksesuaian (penyimpangan atau sering disebut cacat) dari item-item

dalam kelompok yang sedang diinspeksi. Dengan demikian peta kontrol p digunakan
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untuk mengendalikan proporsi dari produk yang cacat yang dihasikan dalam suatu

proses.

3.4.3 Diagram Sebab Akibat

Setelah diketahui masalah utama yang paling dominan dengan menggunakan
sistem visual, langkah selanjutnya adalah menganalisa faktor kerusakan produk
dengan menggunakan diagram tulang ikan (fishbone diagram), sehingga dapat
menganalisis faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab penumpukan persediaan
barang.

I :Falnur Mesin/Alat™ | I"Fnktor.‘clo!«h"] [ "Fnktnr_,\laania“ I
LY

N AR\ <

_ POKOK
T PERMASALANAN

ﬂfbﬁ:

I “Taktor Lingkungan™ | | “Faktor Material™ I

Gambar 3.1 Contoh diagram sebab akibat

3.4.4 FMEA (Failure Mode dan Effect Analysis)

FMEA digunakan untuk mengidentifikasi sebab dan akibat permasalahan
utama yang diketahui dari diagram fishbone dan melakukan pengukuran dalam
beberapa kriteria standar yang telah ditetapkan sehingga nilai yang didapatkan akan
berguna untuk tindakan perbaikan. Setelah diketahui penyebab terjadinya masalah
produksi yang mengacu pada diagram fishbone, selanjutnya menentukan faktor-faktor
utama permasalahan produksi dengan menggunakan tabel FMEA.
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Tabel 3.2 Contoh analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Akibat Severity Sebab Occurance Solusi Detection RPN

Selanjutnya akan diperoleh tabel RPN (Risk Priority Number) atau nilai yang
menunjukkan resiko yang akan menjadi proiritas utama perbaikan. Nilai RPN didapat
dari hasil brainstorming dengan pihak perusahaan, brainstorming dilakukan dengan
memberikan penilaian pada severity, occurance dan detection yang kemudian hasil
ketiganya dikalikan dan diurutkan mulai nilai terbesar sampai terkecil. Selanjutnya

menyusun rekomendasi untuk melakukan perbaikan kualitas produksi.

Tabel 3.3 Contoh prioritas perbaikan proses produksi

Prioritas Perbaikan RPN
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3.5 Kerangka Pemecahan Masalah
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Gambar 3.2 Kerangka pemecahan masalah
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Keterangan kerangka pemecahan masalah:

1.
2.

Mulai, adalah langkah awal dalam mempersiapkan pencarian data.

Pra penelitian (Studi lapang dan studi pustaka) melakukan observasi untuk
mengetahui gambaran umum mengenai objek penelitian.

Pengumpulan data, yaitu tahap pengumpulan data dengan mencari data-data
yang diperlukan untuk dilakukanya suatu penelitian.

Standar kualitas produk yang telah diterapkan oleh perusahaan.

Hasil produksi perusahaan.

Melakukan analisis dengan Check Sheet, Control Chart, Fishbone dan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) pada produk yang cacat.

Melakukan pembahasan hasil analisis.

Kesimpulan dan saran, pada tahap ini ditarik kesimpulan serta saran dari
pembahasan atas hasil analisis.

Selesai, berakhirnya penelitian.
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BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis data dan pembahasan presentase kecacatan dan
penyebab kecacatan pada produksi genteng di UD. Baru Muncul pada 6 bulan
terakhir terhitung dari bulan Juli hingga Desember maka, diperoleh kesimpulan
sebagai berikut:

1. Jumlah produksi genteng sejumlah 94.000 buah genteng. Dari check sheet

pada hasil analisis data diketahui tingkat kerusakan produk secara berturut-
turut adalah genteng kecoklatan (6.450 genteng), genteng cuil atau retak
(2.150 genteng) dan genteng pecah atau patah (730 genteng).
Grafik kendali dengan menggunakan control chart diketahui bahwa data
yang diperoleh tidak semuanya ada dalam batas kendali. Masih terdapat
beberapa titik yang tidak beraturan dan berada di luar batas kendali atas
(UCL) maupun batas kendali bawah (LCL), hal ini menunjukkan bahwa
proses produksi genteng pada UD. Baru Muncul masih mengalami
penyimpangan sehingga perlu untuk dilakukan perbaikan pada proses
produksinya.

2. Hasil analisis menggunakan fishbone diagram menunjukkan beberapa faktor
penyebab kerusakan produk seperti faktor manusia, material, mesin,
metode, dan lingkungan. Penyebab dari kecacatan genteng kecoklatan,
genteng cuil atau retak, dan genteng pecah atau patah.

3. Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) diketahui bahwa penyebab
kerusakan dominan dengan nilai RPN tertinggi yang menyebabkan
genteng kecoklatan adalah dinding tembok tumang mulai retak-retak
berdasarkan RPN 294, genteng cuil atau retak adalah masih menggunakan
tatakan dan rak lama yang mulai rusak pada proses pengeringan berdasarkan
RPN 240, serta genteng pecah atau patah adalah karyawan yang kurang

teliti, tidak hati-hati saat menggunakan mesin pres berdasarkan RPN 192.
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5.2 Saran

a.
1)

2)

Bagi Perusahaan

Perusahaan sebaiknya menggunakan konsep Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) dalam proses produksinya untuk mengetahui jenis dan
penyebab kerusakan produk lebih lanjut kemudian mengevaluasi pelaksanaan
proses produksi untuk dilakukan tindakan pencegahan ataupun perbaikan
proses produksi demi mengurangi jumlah produk rusak agar pelaksanaan
proses produksi selalu berada dalam batas kendali seminimum mungkin
(mendekati zero defect).

Berdasarkan analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) diketahui
bahwa penyebab kerusakan dominan dengan nilai RPN tertinggi yang
menyebabkan genteng kecoklatan adalah dinding tembok tumang mulai
retak-retak, genteng cuil atau retak adalah masih menggunakan tatakan dan
rak lama yang mulai rusak pada proses pengeringan, serta genteng pecah atau
patah adalah karyawan yang kurang teliti, tidak hati-hati saat menggunakan
mesin pres. Dengan demikian perusahaan sebaiknya perlu menerapkan
usulan-usulan  tindakan perbaikan pada proses produksi dengan
memprioritaskan pada faktor penyebab kerusakan dengan nilai RPN tertinggi
sesuai dengan hasil analisis yang telah dilakukan.

Bagi Akademisi

Penelitian ini dapat dijadikan sebagai tambahan informasi untuk penelitian

selanjutnya dalam bidang manajemen operasional, Kkhususnya tentang

pengendalian kualitas. Untuk penelitian selanjutnya apabila melakukan

penelitian dengan topik yang sama sebaiknya dilakukan analisis pengendalian

kualitas terhadap efisiensi waktu produksi pada pembuatan genteng untuk

kemudian dilakukan rekomendasi perbaikan guna mengurangi produk cacat baik

dalam segi waktu dan biaya.
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LAMPIRAN

Produk Rusak atau Cacat Selama 6 Bulan

Jenis Rusak/Cacat Jumlah Presentase
Bulan Jumlah Genteng Genteng Genteng Produk Produk
Produksi Kecoklatan Cuil/Retak Pecah/Patah Rusak/Cacat Rusak/Cacat
(%)
Juli 15.000 1.000 500 100 1.600 10,67
Agustus 18.000 1.500 100 150 1.750 9,72
September  16.000 1.200 400 120 1.720 10,75
Oktober ~ 14.000 500 300 130 930 6,64
November  15.000 1.050 450 110 1.610 10,73
Desember  16.000 1.200 400 120 1.720 10,75
Y 94.000 6.450 2.150 730 9.330 10,07

Sumber; UD. Baru Muncul 2015
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