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Abstrak

Industri manufaktur haruslah memiliki upaya meningkatkan produktivitasnya untuk dapat
bersaing dengan pada kompetitornya. Salah satu upaya meningkatkan produktivitas ini dilakukan
dengan menerapkan pengendalian kualitas pada pelaksanaan produksi pada perusahaan.
Berdasarkan data produksi pada salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak pada bidang
otomotif di daerah Karawang, dihasilkan produk cacat dari salah satu mesinnya yaitu mesin SSW
sebanyak 51 kasus yang menghasilkan total 227 produk cacat. Jenis cacat dominan yang dihasilkan
oleh mesin SSW, yaitu nut shifted, missing nut, dan wrong spec nut. Berdasarkan adanya
permasalahan tersebut dibutuhkan upaya pengendalian kualitas pada produk dengan menggunakan
metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode FMEA merupakan metode yang
digunakan untuk mengetahui potensi kegagalan dan pengaruhnya terhadap kinerja suatu sistem
melalui nilai RPN. Nilai RPN dan penyebab kegagalan pada jenis cacat nut shifted sebesar 126
dengan penyebab kegagalan pemasangan nut masih manual, pada jenis cacat missing nut sebesar
98 dengan penyebab kegagalan penempatan nut manual, dan jenis cacat wrong spec nut sebesar 98
dengan penyebab kegagalan perakitan nut manual. Sehingga usulan perbaikan ini dapat
direkomendasikan menjadi perbaikan pada mesin SSW diantaranya: 1) melakukan pengadaan alat
bantu penunjang menjadi semi otomasi, 2) membuat SOP (Standart Operation Procesdur), dan 3)
memberikan penerangan yang cukup pada area mesin SSW.

Kata Kunci: Cacat; Mesin SSW; Nut Feeder; FMEA; RPN

Abstract

[Title: Proposal to Improve Defective Product Quality on SSW Machine Using Failure
Mode And Effect Analysis (FMEA) Method] The manufacturing industry must have efforts to
increase its productivity to be able to compete with its competitors. One of the efforts to increase
productivity is carried out by implementing quality control in the implementation of production at
the company. Based on production data at one of the manufacturing companies engaged in the
automotive sector in the Karawang area, 51 cases of defective products were produced from one of its
machines, namely the SSW engine which resulted in a total of 227 defective products. The dominant
types of defects produced by the SSW machine are shifted nuts, missing nuts, and wrong spec nuts.
Based on these problems, efforts to control product quality are needed using the Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) method. The FMEA method is a method used to determine the potential for
failure and its effect on the performance of a system through the RPN value. The RPN value and the
cause of failure for the type of nut shifted defect is 126 with the cause of failure of installing the nut
still manually, for the type of defect missing nut of 98 with the cause of failure of manual nut
placement, and the type of defect of wrong spec nut of 98 with the cause of failure of manual nut
assembly. So that this proposed improvement can be recommended as an improvement on the SSW
machine including: 1) procuring supporting tools to become semi-automated, 2) making SOP
(Standard Operation Procedures), and 3) providing sufficient lighting in the SSW machine area.
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1. Pendahuluan

Perkembangan teknologi yang semakin maju memberikan pengaruh bagi
perekonomian, sehingga para pebisnis semakin berusaha untuk terus melakukan perbaikan
berkelanjutan (continuous improvement) dengan melakukan perbaikan kualitas (Isniah et al.,
2020). Perbaikan kualitas dapat mempengaruhi meningkatnya produktivitas pada perusahaan
(Safira & Damayanti, 2022). Oleh karena itu perusahaan akan semakin berusaha untuk
menyelesaikan permasalahan pada produk agar standar, dan sesuai dengan spesifikasi yang
telah ditentukan.

Salah satu perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur yang diinisialkan
PT XYZ dapat memproduksi komponen seperti sparepart, bodypart, dan chassis untuk
kendaraan roda 4 (empat). Pada proses produksinya PT XYZ menggunakan 2 (dua) mesin
diantaranya Stationary Spot Welding (SSW) dan Portable Spot Welding (PSW). Pada proses
produksinya mesin SSW masih menggunakan tenaga manusia, sedangkan mesin PSW telah
menggunakan robot untuk menjalankan proses produksinya (Wijaya et al., 2020). Pada tahun
2022 pelaksanaan proses produksi pada setiap mesin menghasilkan beberapa kendala, dimana
pada mesin SSW terdapat 51 kendala, dan pada mesin PSW terdapat 44 kendala seperti yang
ditampilkan pada Gambar 1.

BN SSW  e=@==PSW

100 100%
80 80%
60 60%
40 40%
20 20%

0 0%

SSW PSW
Gambar 1. Diagram Pareto Jumlah Kendala pada Mesin SSW dan PSW Tahun 2022
Berdasarkan data tersebut kendala terbesar ada pada mesin SSW yaitu sebesar 54%
dibandingkan pada mesin PSW sebesar 46%. Kendala pada mesin SSW ini menghasilkan

produk cacat dengan total 168 produk yang terdiri dari jenis cacat nut shifted, missing nut, dan
wrong spec nut dengan rincian seperti pada Tabel 1.
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Tabel 1. Rekapitulasi Jumlah Cacat Berdasarkan Jenis Cacat

Jenis Cacat Jumlah Produk Cacat
Nut Shifted 155
Missing Nut 11
Wrong Spec Nut 2
Jumlah 168

Dari data rekapitulasi jumlah cacat yang dihasilkan pada produksi dengan mesin SSW,
maka perlu dilakukan pengendalian kualitas pada produk. Perlunya dilakukan peninjauan
proses produksi pada mesin SSW dapat memberikan informasi terkait penyebab terjadinya
cacat pada produk. Pada penelitian-penelitian terdahulu terdapat metode yang efektif
digunakan untuk mengetahui penyebab cacat produk yaitu dengan menggunakan metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode FMEA telah berhasil digunakan sebagai
metode yang dapat mengidentifikasi kegagalan, mengevaluasi efek kegagalan dan
memprioritaskan kegagalan berdasarkan efek yang dihasilkan untuk mendeteksi adanya
gejala supaya mengetahui akar penyebab suatu masalah (Safira & Damayanti, 2022)
(Solihudin et al., 2023) (Novianti & Rochmoeljati, 2023) (Risalahudin & Rukmi, 2021). Metode
FMEA yang digunakan menghasilkan Risk Priority Number (RPN) berhasil mendeteksi
peringkat hasil kegagalan dari cacat kain, nilai RPN yang tertinggi menjadi prioritas dalam
perbaikan kecacatan produk (Risalahudin & Rukmi, 2021). Pada penelitian menggunakan
FMEA pada produk Edamame juga telah berhasil dibuktikan tingkat kegagalan prioritas yang
perlu diperbaiki berdasarkan nilai RPN akibat terjadi kurangnya sanitasi pada edamame
tersebut (Novianti & Rochmoeljati, 2023). Perusahaan yang memproduksi kain ban di daerah
Tangerang juga sudah mengaplikasikan FMEA pada proses produksinya sehingga dapat
menurunkan jumlah defect sebesar 25%. Sehingga dari penelitian terdahulu yang sudah
berhasil mengimplementasi metode FMEA untuk menemukan penyebab dari kegagalan dan
menghasilkan nilai RPN untuk menemukan prioritas penyebabnya, maka penelitian ini juga
menggunakan metode FMEA untuk menemenukan, dan merekomendasikan usulan
perbaikan kualitas produk cacat pada mesin SSW.

2.  Metode

Metode ataupun kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini
menggunakan metode pengendalian kualitas dengan metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) seperti yang ditampilkan pada Gambar 2. Keberhasilkan FMEA dapat menemukan,
mengidentifikai, dan mengeliminasikan potensi kegagalan, masalah, atau error, yang terjadi
sebelum sampai pada konsumen (Suliantoro et al., 2018).

Pengolahan data dengan metode FMEA dilaksanakan pada penelitian ini dilakukan
dengan beberapa tahapan, sehingga diperlukan pemahaman lebih jelas terkait metode
tersebut sebagai berikut:
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Gambar 2. Alur Penelitian

2.1. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan teknik yang digunakan untuk
menemukan, mengidentifikasi dan mengeliminasikan potensi dari kegagalan yang ada pada
produk baik yang terjadi pada sistem , desain, dan proses sebelum sampai pada konsumen
(Stamatis, 1995). Kegagalan yang ditemukan dapat menggambarkan dampak yang terjadi dari
kegagalan tersebut (Wicaksono & Yuamita, 2022). Penentuan risiko terbesar dengan metode
FMEA dinyatakan dengan nilai Risk Priority Number (RPN) (Fuadiya & Widjajati, 2022). RPN
merupakan perhitungan perkalian bobot dari tiga kategori yaitu severity (tingkat keparahan),
occurrence (tingkat frekuensi kegagalan), dan detection (tingkat deteksi kegagalan) berdasarkan
kondisi yang ada (Mawarni & Moesriati, 2020).

2.2. Risk Priority Number (RPN)

Risk Priority Number (RPN) merupakan suatu indikator yang menentukan tindakan
korektif secara tepat pada suatu mode kegagalan dengan skala prioritas perbaikan. (Safira &
Damayanti, 2022). Skala prioritas tersebut ditentukan berdasarkan peringkat (ranking) yang
ditentukan dalam tiga tahapan diantaranya:

1.  Severity (Tingkat Keparahan)

Severity (tingkat keparahan) digunakan untuk mengidentifikasi kegagalan potensial dan
efeknya(Safira & Damayanti, 2022). Semakin besar nilai severity maka akan semakin
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besar dampak yang ditimbulkan dari suatu kegagalan yang akan mempengaruhi output
proses (Suliantoro et al., 2018). Penentuan peringkat (rangking) dari severity ditampilkan

pada Tabel 2.
Tabel 2. Peringkat (Rangking) Severity
Rating Kriteria Kriteria
1 Tidak Ada  Bentuk kegagalan tidak ada efek terhadap produk
2 Sangat Bentuk kegagalan memiliki efek yang sangat kecil terhadap produk,
Minor akan tetapi efek tersebut tidak mudah terlihat

3 Minor Bentuk kegagalan memiliki efek yang kecil, akan tetapi dapat di-
rework Kembali dan masih dapat diterima

4 Sangat Bentuk kegagalan sangat rendah, produk perlu di-rework sedikit

Rendah

5 Rendah Bentuk kegagalan rendah, dan produk dapat di-rework

6 Sedang Bentuk kegagalan sedang, produk perlu di-rework

7 Tinggi Bentuk kegagalan tinggi, mengakibatkan produk perlu perbaikan
besar

8 Sangat Bentuk kegagalan sangat tinggi, mengakibatkan produk perlu

Tinggi perbaikan sangat besar

9 Berbahaya  Bentuk kegagalan berbahaya, mengakibatkan produk tidak dapat di-
rework

10 Sangat Bentuk kegagalan sangat berbahaya, mengakibatkan produk sangat

Berbahaya  tidak bisa di-rework
(Risalahudin & Rukmi, 2021)

2. Occurrence (Tingkat Frekuensi Kegagalan)
Occurrence (tingkat frekuensi kegagalan) mengidentifikasi penyebab kegagalan
potensial untuk melihat tingkat kejadian kegagalan terjadi (Rakesh et al., 2013). Semakin
besar nilai occurrence, maka semakin tinggi peluang terjadinya kegagalan suatu proses.
Penentuan nilai peringkat (ranking) pada occurrance ditampilkan pada Tabel 3.

Tabel 3. Peringkat (Rangking) Occurrance

Rating Kriteria Berdasarkan Frekuensi Kejadian
1 Peluang Kecil Cpk>1.67
2-5 Kemungkinan Kecil Cpk>1.33
6-7 Kemungkinan Sedang Cpk >1.00
8-9 Kemungkinan Besar Proses keluar dari batas control
10 Kemungkinan Sangat Besar Kegagalan tidak terhindarkan

(Suherman & Cahyana, 2019)

3.  Detection (Tingkat Deteksi Kegagalan)
Detection (tingkat deteksi kegagalan) merupakan bagian pengendalian yang dilakukan
dengan tingkat keandalan mendeteksi suatu kegagalan dalam suatu proses (Puspitasari
et al., 2017). Semakin besar nilai detection, maka semakin rendah tingkat keandalan
mendeteksi suatu kegagalan dalam suatu proses. Penentuan nilai peringkat (ranking)
pada detection ditampilkan pada Tabel 4.
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Tabel 4. Peringkat (Rangking) Detection

Rating Kriteria Kriteria
1 Sangat Tinggi Keandalan deteksi hampir 100%
2-5 Tinggi Keandalan deteksi lebih dari 99.8%
6-8 Sedang Keandalan deteksi hingga 90%
9 Rendah Keandalan deteksi lebih dari 90%
10 Sangat rendah Keandalan deteksi kurang dari 90%

(Suherman & Cahyana, 2019)

Setelah menentukan ketiga variabel FMEA, maka selanjutnya adalah menghitung Risk Priority
Number (RPN). Menurut Ghivaris dkk. (2015) RPN merupakan produk matematis dari severity,

occurrance, dan detection dengan menggunakan persamaan berikut ini (Fuadiya & Widjajati,
2022):

RPN = Severity x Occurance x Detection 1)

Setelah mendapatkan nilai RPN dari setiap penyebab kegagalan, maka dilakukan pengurutan
nilai RPN dari terendah hingga tertinggi. Nilai RPN yang tertinggi dapat digunakan menjadi
fokus analisa usulan perbaikan (Risalahudin & Rukmi, 2021).

Hasil dan Pembahasan
Analisis FMEA dilakukan untuk menjadi penyebab cacat, dengan mengetahui prioritas

urutan perbaikan yang dapat dilakukan melalui nilai RPN yang didapatkan. Mesin SSW
menghasilkan total 168 produk dari 3 (tiga) jenis cacat yaitu nut shifted, missing nut, dan wrong
spec nut dengan rincian seperti pada Tabel 1. Jenis dan gambar dari cacat tersebut diantaranya:

1.

Nut shifted, merupakan keadaan ketika nut yang terpasang kurang tepat penempatannya
yang disebabkan nut bergeser dari hole, sehingga pemasangan komponen pada proses
selanjutnya akan seret atau bahkan tidak bisa masuk. Tampilan cacat nut shifted
ditunjukkan pada gambar 3.

Gambar 3. Contoh produk cacat nut shifted

Missing Nut, merupakan kondisi ketika nut tidak terpasang pada part, hal ini juga dapat
membuat komponen pada proses selanjutnya tidak dapat terpasang. Tampilan cacat
missing nut ditunjukkan pada gambar 4.

E = T ——
A'E e —

Gambar 4. Contoh produk cacat missing nut
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3. Wrong Spec Nut, merupakan kondisi ketika nut yang terpasang salah spesifikasi, hal ini
membuat komponen pada proses selanjutnya tidak dapat terpasang. Tampilan cacat

wrong spec nut ditunjukkan pada gambar 5.

Gambar 5. Contoh produk cacat wrong spec nut

Proses wawancara dilakukan kepada ahli yang mengerjakan produk tersebut dengan
proses pemberian nilai RPN untuk semua jenis cacat pada produk SSW yaitu nut shifted,

missing nut, dan wrong spec nut yang ditampilkan pada Tabel 5, Tabel 6, dan Tabel 7 secara

berurutan.
Tabel 5. Nilai RPN pada Jenis Cacat Nut Shifted
Penyebab Kegagalan Severity Occurance Detection RPN
Operator Tidak Melakukan Cek Ulir 6 3 5 90
Operator Salah Set Up Mesin 6 2 5 60
Diameter Hole Tidak Sesuai 6 3 5 90
Pemasangan Nut Masih Manual 6 3 7 126
Lower Pin Sudah Aus 5 3 5 75
Area Sekitar Gelap Ketika Shift Malam 5 3 5 75
Tabel 6. Nilai RPN pada Jenis Cacat Missing Nut
Penyebab Kegagalan Severity Occurance Detection =~ RPN
Operator Tidak Melakukan Cek Setelah Proses 7 5 70
Penempatan nut manual 7 7 98
Tidak Ada Pendeteksi Nut 7 5 70
Cahaya di area sekitar redup ketika shift malam 5 5 75
Tabel 7. Nilai RPN pada Jenis Cacat Wrong Spec Nut
Penyebab Kegagalan Severity Occurance Detection = RPN
Operator Tidak Teliti 7 2 5 70
Perakitan Nut Manual 7 2 7 98
Tidak Ada Pendeteksi Jenis Nut 7 2 5 70
Penerangan Redup Ketika Shift Malam 5 3 5 75

Berdasarkan hasil analisa pada penyebab kegagalan yang didapatkan pada jenis cacat
dari hasil produk mesin SSW, terdapat nilai RPN tertinggi pada jenis cacat nut shifted sebesar
126 dengan penyebab kegagalan pemasangan nut masih manual, pada jenis cacat missing nut
sebesar 98 dengan penyebab kegagalan penempatan nut manual, dan jenis cacat wrong spec
nut sebesar 98 dengan penyebab kegagalan perakitan nut manual.
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Penyebab kegagalan prioritas tersebut dapat dijadikan acuan untuk memberikan usulan
rekomendasi perbaikan seperti; 1) melakukan pengadaan alat bantu penunjang agar
mempermudah proses proses manual menjadi semi otomasi, 2) melakukan pengendalian
proses kerja dengan pembuatan SOP (Standart Operation Procesdur), dan 3) memberikan
penerangan yang cukup pada area mesin SSW dikarenakan lokasi saat ini tidak memiliki
pencahayaan yang cukup.

4. Kesimpulan

Dari pengelolahan dan analisa data yang telah dilakukan ditemukan nilai RPN tertinggi
dari 3 (tiga) jenis cacat yang dihasilkan oleh mesin SSW diantaranya nut shifted, missing nut,
dan wrong spec nut. Nilai RPN dan penyebab kegagalan pada jenis cacat nut shifted sebesar 126
dengan penyebab kegagalan pemasangan nut masih manual, pada jenis cacat missing nut
sebesar 98 dengan penyebab kegagalan penempatan nut manual, dan jenis cacat wrong spec
nut sebesar 98 dengan penyebab kegagalan perakitan nut manual. Sehingga pada penelitian
ini peneliti bersama dengan pihak perusahaaan PT XYZ menyepakati tindakan rekomendasi
usulan perbaikan yaitu diantaranya: 1) melakukan pengadaan alat bantu penunjang agar
mempermudah proses proses manual menjadi semi otomasi, 2) melakukan pengendalian
proses kerja dengan pembuatan SOP (Standart Operation Procesdur), dan 3) memberikan
penerangan yang cukup pada area mesin SSW dikarenakan lokasi saat ini tidak memiliki
pencahayaan yang cukup.
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