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ABSTRAK

Pengendalian kualitas merupakan kegiatan analisa dan perbaikan dapat dilakukan guna merawat atau
meningkatkan mutu produk agar akurat dengan standar yang sudah ditentukan oleh perusahaan, Kualitas sendiri
merupakan keterampilan dalam bentuk produk dengan tujuan mempraktikkan kegunaannya. PT. X merupakan
perusahaan jasa yang bergerak di bidang pemeliharaan, perawatan mesin dan lain lain pada saat pengecekan pada
pemeliharaan banyak terjadi defect pada proses ini sehingga banyak terjadi komplain oleh atasan, guna meminimalisir defect
pada proses ini perusahaan harus mencarai tahu defect apa saja yang paling berpengaruh di dalam proses pemeliharaan ini.
metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu FMEA dan tujuan di ambilnya metode ini untuk mengetahui defect, pada
perhitungan nilai RPN yang tertinggi yaitu 336 sehingga di fokuskan untuk melakukan pengendalian lebih baik lagi dan untuk
karyawan sendiri lebih di tekankan untuk mematuhi SOP yang ada pada perusahan juga perusahaan harus memeriksa pompa
setrifugal secara berkala agar defect tidak semkin parah dan tidak menimbulakn kerusakan yang lebih besar.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Failure Mode and Effects Analysis, RPN

ABSTRACT

Quality control is an analysis and repair activity that can be carried out to maintain or improve product quality so
that it is accurate to the standards set by the company. Quality itself is a skill in the form of a product with the aim of practicing
its use. PT. X is a service company engaged in maintenance, machine maintenance and others. When checking maintenance,
there are many defects in this process so that there are many complaints from superiors. in the maintenance process. The
method used in this study is FMEA and the purpose of taking this method is to find out defects, in calculating the highest RPN
value, namely 336 so that it is focused on carrying out better control and for the employees themselves more emphasis is
placed on complying with the SOPs that exist in the company as well The company must check the centrifugal pump regularly
so that the defect does not get worse and does not cause greater damage.

Keywords: Up to six keywords should also be included.
Pendahuluan

PT. X adalah badan usaha yang bergerak di bidang jasa pemeliharaan, perawatan, Overhaul Steam Turbin,
Compresor, Blower, Pompa, Control System/ Instrumentasi dan kelistrikan sertaperalatan peralatan lain untuk industri.
Perusahaan yang berdiri pada tanggal 27 April 2013 inididirikan berdasarkan Akta Notaris Hartanto, S.H., M.Kn.dan Akta
Notaris No. 04, serta Surat Keputusan MentriHukum dan hak asasi manusia Republik Indonesia nomor.AHU-
31001.AH.01.01. Tahun 2013 pada tanggal 10 Juni 2013. Sedangkan tujuan didirikanya perusahaan ini adalah, untuk
mengakomodir para tenaga ahli pensiunan yangmasih potensial dan dipandang sangat produktif, apabiladidaya digunakan
kembali ke dunia industri yang hinggasaat ini masih membutuhkan tenaga- tenaga berpengalaman. Dan ketika beroperasional,
jika diperlukan untuk meningkatkan layanan, PT. X juga tidak segan untuk menjalin kerjasama dengan badan usaha lain.
Khususnya dalam bidang pembengkelan. PT. X juga bekerja sama dengan PT. Y (sub con) dan memiliki workshop di area
PJA yang bekerja sama dengan departemen maintenance dan juga departemen fabrikasi.

Masalah yang sering dihadapi perusahaan adalah jumlah kesalahan pada pompa sentrifugal yang
disebabkan oleh operasi proses berbeda bagi peneliti untuk mengetahui kualitas proses pompa sentrifugal di PT.
X, Namun penelitian ini merupakan kelanjutan dari penelitian praktik kerja lapangan sebelumnya karena
penelitian sebelumnya dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas dengan Metode Seventools untuk
Mengurangi Jumlah Defect Pada Pompa sentrifugal (Studi kasus di Pt. X)” dan peneliti merasa kurang efektif,
maka kali ini penulis menggunakan Metode FMEA ( Failure Mode Effects and Analysis) [1] untuk identifikasi
serta menganalisis terjadinya kesalahan yang terjadi selama pengelasan proyek feed drum, . Berikut grafik tingkat
temuan defect menggunakan diagrap paretto dari tahun 2022
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Gambar 1. Diagram paretto defect komponen pompa

Analisisnya dari gambar 1 diagram pareto di peroleh cacat impeler memiliki peresentase sebesar 43%, cacat base
plate 25% dan cacat bearing dengan presentase 33%, sehingga dapat dikatakan melebihi 20% dari konsep diagram pareto dan
menjadi prioritas perbaikan

Banyak metode yang dapat digunakan untuk meminimalkan permasalahan yang terjadi pada proses produksi [2].
Salah satu alat yang dapat digunakan untuk mengidentifikasi permasalahan proses produksi adalah Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). FMEA adalah teknik analisis untuk menentukan, mengidentifikasi dan menghilangkan kegagalan dan
masalah yang diketahui dan / atau potensial dari sistem, desain, proses, dan / atau layanan sebelum menjangkau pelanggan[3].
FMEA dapat membantu mengidentifikasi risiko setiap kemungkinan mode kegagalan dan menentukan efek dari setiap
kegagalan, menentukan risiko dari mode kegagalan yang diidentifikasi sesuai urutan kepentingan dan juga membantu
melakukan tindakan perbaikan yang tepat untuk mengurangi kemungkinan kegagalan, mengurangi probabilitas tingkat
kegagalan dan menghindari kecelakaan berbahaya.[4] - [5]

Tujuan mengidentifikasi adanya kecacatan. Sementara definisi FMEA oleh Dailey (2004) adalah alat
untuk menganalisis potensi cacat produk atau proses, dengan mempertimbangkan risiko dengan jenis kegagalan
ini, mengidentifikasi dan menerapkan tindakan korektif untuk memecahkan masalah yang serius.[6]

FMEA merangking permasalahan-permasalahan yang terjadi sehingga dapat dilakukan prioritas perbaikan
berdasarkan nilai RPN yang paling besar. Penelitian yang dilakukan [7]. menghasilkan bahwa peningkatan kualitas
berkelanjutan dapat dicapai dengan penerapan FMEA yang efektif. Perbaikan tersebut terlihat secara kualitatif maupun
kuantitatif. Perbaikan data kuantitatif - juga berbeda dalam hal perusahaan, mulai dari 2-3%. Perbaikan dengan FMEA mampu
mengurangi barang yang gagal di produksi dan pengembalian barang dari pelanggan. Hal ini sejalan dengan penelitian yang
dilakukan bahwa penggunaan FMEA mampu memperbaiki proses di lantai produksi. [8] - [9]

Berdasarkan hasil interview dengan pihak Quality Control, leader shift dan operator mesin pompa sntrifugal,
diketahui bahwa banyak mesin cacat terdiri dari bearing yang sering berkarat, cacat impeller, cacat base plate dan lainnya. Bila
hal ini tidak tertangani secara serius maka akan menurunkan produktivitas perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk
mengetahui penyebab permasalahan terjadinya cacat produksi dan meminimalkan. Penenlitian diharapakan mampu
memperbaiki proses yang ada dan meminimalkan cacat yang terjadi.

Metode Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di bengkel fabrikas PT. X. Pengumpulan data penelitian menggunkana data primer yang
didapatkan dari wawancara, observasi dan pengecekan secara visual, sedangkan data sekunder didapatkan dari kajian pustaka,
laoran teknis mesin yang di miliki oleh perusahaan. Data yang dipakai adalah data jenis cacat pompa sentrifugal yang
dikumpulkan pada saat penegcekan produk menggunakan hydrotest serta hasil wawancara dengan pihak inspeksi quality
control dari perusahaan [2][10][11][12].

Adapun struktuk penyelesaian dalam melakukan penelitian ini seperti gambar di bawah ini
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Gambar L. Flowchart
Tahap ini akan membahas tentang probabilitas kecacatan komponen pompa sentrifugal pada proses
finalinspectionjelas alur sertakebutuhannya

FMEA (Failure Mode Effects and Analysis)

FMEA adalah metode terstruktur untuk mendeteksi dan mencegah sejumlah kesalahan. FMEA digunakan
untuk identifikasi sumber akar penyebab masalah kualitas [5] Metode yang gagal adalah segala sesuatu yang
melibatkan cacat/kesalahan pada desain, kondisi di luar spesifikasi yang dinyatakan modifikasi produk yang
mengakibatkan kegagalan produk. [13] Metode ini juga dapat digunakan untuk mendeteksi, mengidentifikasi,
mengurangi atau menghilangkan kesalahan yang diketahui dan potensial dalam proses pembuatan sebelum
mencapai pelanggan dan di bidang produk dan layanan. [14] -

Berikut tahapan proses FMEA :

Identifikasi fungsi proses produksi.

Menentukan kemungkinan failure mode dari proses produksi.

Menentukan dampak potensial kegagalan.

Menenetukan penyebab cacat pada proses produksi.

Penetapan metode identifikasi proses produksi.

Penentuan nilai severity (S), occurancy (O), dan detection (D) dalam proses produksi.
Mencari Nilai RPN

Nougkrwphr

Risk Priority Number (RPN)
RPN adalah indikator dari tingkat keparahan efek (Severity), kemungkinan penyebab kegagalan yang terkait
dengan efek (Insiden), dan kemampuan untuk mendeteksi kegagalan (Detection). Nilai RPN didapatkan dengan
perhitungan berikut [15][16][17]:

RPN = S*O*D
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Nilai ini digunakan untuk identifikasi risiko signifikan untuk memandu tindakan korektif sehingga dapat dibuat
prioritas perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi. [4]

A. Severity (S)
Severity adalah langkah awal dalam analisis risiko, menghitung nilai risiko, dampak/intensitas kejadian yang
mempengaruhi proses, skala dampak skor dari 1 sampai 10.

Tabel 1 Kriteria Nilai Severi
Effect | Severity Effect for FMEA | Ranking

Kegagalan yang tidak

terdapat efek langsung 13

Rendah

Cacat masih bisa
Sedang | Ginerhaiki 4-6

Tinggi | Jumlah jenis cacat banyak | 7-8

Melakukan pengerjaan
dari awal, menyebabkan 9-10
fungsi mesin tergagnggu

Sangat
Tinggi

B. Occurance (O)
Occurance Kemungkinan asal penyebabnya adalah distorsi bentuk selama proses produksi. Pada skala
dari 1 hingga 10, setiap peringkat memiliki kriterianya sendiri.
Tabel 2 Occurance

Occurance Effect for .
Effect EMEA Ranking
Rendah Sedikit Jumlah Cacat 1-3
Sedang Kegagalan Sekali 4-6
Tinggi Kegagalan Berulang 7-8
Sangat Kegagalan yang tak
o - 9-10

Tinggi Terganti

FMEA (Failure Mode Effects and Analysis)

FMEA adalah metode terstruktur untuk mendeteksi dan mencegah sejumlah kesalahan. FMEA digunakan
untuk identifikasi sumber akar penyebab masalah kualitas [8]. Metode yang gagal adalah segala sesuatu yang
melibatkan cacat/kesalahan pada desain, kondisi di luar spesifikasi yang dinyatakan modifikasi produk yang
mengakibatkan kegagalan produk. [9] Metode ini juga dapat digunakan untuk mendeteksi, mengidentifikasi,
mengurangi atau menghilangkan kesalahan yang diketahui dan potensial dalam proses pembuatan sebelum
mencapai pelanggan dan di bidang produk dan layanan [18]-[27].

Berikut tahapan proses FMEA :

8. Identifikasi fungsi proses produksi.

9. Menentukan kemungkinan failure mode dari proses produksi.

10. Menentukan dampak potensial kegagalan.

11. Menenetukan penyebab cacat pada proses produksi.

12. Penetapan metode identifikasi proses produksi.

13. Penentuan nilai severity (S), occurancy (O), dan detection (D) dalam proses produksi.

14. Mencari Nilai RPN

180




Jurnal Teknik Industri Vol. 9, No. 1, 2023
Jurnal Hasil Penelitian dan Karya Ilmiah
Dalam Bidang Teknik Industri

Risk Priority Number (RPN)
RPN adalah indikator dari tingkat keparahan efek (Severity), kemungkinan penyebab kegagalan yang terkait
dengan efek (Insiden), dan kemampuan untuk mendeteksi kegagalan (Detection). Nilai RPN didapatkan dengan
perhitungan berikut :

RPN = S*O*D
Nilai ini digunakan untuk identifikasi risiko signifikan untuk memandu tindakan korektif sehingga dapat dibuat
prioritas perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi. [4]

B. Detection (D)
Skor deteksi terkait dengan kontrol saat ini, jumlah kemampuan kontrol atau kegagalan kontrol.

Tabel 2 Kriteria Detection

Effect Detection Effect for FMEA Rangk
ing

Hampir tidak |Alat kontrol hampir tidak dapat melaksanakan deteksi 10

mungkin yang menyebabkan

Sangat jarang |Inspektor tidak dapat mendeteksi kegagalan 9

Jarang Pendendali sangat sulit deteksi sebab kegagalan 8

Sangat Performa pengendalian sangat lemah 7

rendah

Rendah Kemampuan pengendalian deteksi kegagalan lemah 6

Sedang pengendalian deteksi kegagalan sedang 5

Agak tinggi  [Kesalahan pengontrol menyebabkan kemampuan 4
deteksi cukup tinggi

Tinggi Kemampuan alat kontrol melaksanakan deteksi sebab 3
kegagalan tinggi

Sangat tinggi |Tinggi kesalahaan pengontrol menyebabkan 2
kemampuan deteksi sangat tinggi

Hampir pasti |Alat kontrol saat ini hampir pasti mampu menteksi 1
penyebab kegagalan

Usulan perbaikan
Usulan ini digunakan untuk memeriksa masalah yang dihadapi. Dari hasil penentuan tersebut diperoleh
hasil yang dapat digunakan untuk memecahkan masalah

Hasil Dan Pembahasan
Data yang digunakan pada penelitian ini merupakan data dari hasil analisa yang di lakukan pada area pompa
sentrifugal pada tahun 2022

Tabel 4. Data defect pompa sentrifugal

Cacat
2022 Januari 2 1 1 4
2022 Februari 3 1 1 5
2022 Maret 1 2 1 4
2022 April 2 2 2 6
2022 Mei 1 2 2 5
2022 Juni 1 1 1 3
2022 Juli 3 1 3 7
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2022 Agustus 1 2 3 6
2022 September 3 0 1 4
2022 Desember 2 1 1 4
2022 Oktober 4 1 2 7
2022 November 3 0 2 5

Jumlah 26 14 20 60

Pada Tabel 4 di atas merupakan data penelitian terhadap defect sentrifugal yang dilakukan pada bulan
januari — Desember 2022, data diambil secara visual dan hydrotest terhadap proyek feed drum yang dilakukan di
PT. X Dari jenis cacat tersebut dilakukan penelitian untuk mengetahui penyebab dan akibat dari setiap cacat yang
terjadi selama proses produksi proyek pompa sentrifugal dan pengontrolan untuk mendeteksi penyebab kegagalan
yang terjadi, setelah mengetahui faktor penyebab dan juga akbiat pada cacat dilakukan perhitungan nilai Severity,
Occurance dan Detection terdapat dalam 5 di bawah ini.

Dari alur produksi tersebut agar dapat menemukan masalah yang sering terjadi dari kecacatan dalam
proses produksi dapat dilakukan dengan memakai fishbone diagram, seperti yang terlihat pada gambar berikut.

|1, Manusia

1S

{-3. lw'lZ'n.u:vg.xdi

Gambar .3 Diagram Fishbone defect impeller

¥ Duloc Base Plac

Gambar .4 Diagram FishboneDefect Base Plate
\
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[ varusi] - veid]

23. Lingkungan}
Gambar .5 Diagram fishbone Bearing
Dari hasil penentuan permasalahan defect pompa sentrifugal Gambar dengan menggunakan diagram sebab
akibat/fishbone diagram, kemudian dilanjut menentukan nilai prioritasdengan mengalikan severity x occurance x
detection atau perhitungan RPN

Tabel 5 Analisis FMEA pada setiap jenis cacat.

Defect Failure effect S Failure Cause o Control D RPN
Impeler | Penyebab Impeller rusak Kesalahan Memasang dengan
diantaranya pemasangan memahami SOP dan
korosif,dimana impeller 6 impeler 7 sesuai dengan panduan 5 210
menggalamierosif,karatan
dan berkerak.
Base Plate rusak akibat Gambar base Perusahaan harus lebih
plat korosif,dimana base plate plate yang memonitoring karyawan
mengalami karatan ditentukan oleh dalam melakukan
5 perusahaan dan 6 pengerjaan 6 180
menggunakan
bahan material
yang tidak
sesuai SOP
Bearing | Masuknya kotoran dan Kurangnya membersihkan material
pasir ke dalam bearing greaese
dapat menyebabkan terhadap
keausan dini karena 6 bearing, 8 7 336
kotoran tersebut akan Mengakibatkan
menyebabkan permukaan bearing
bearing menjadi kasar Menjadi rusak

Hasil penilaian dan hasil analisi data mengenai semua jenis defet ada dalam tabel 2. Nilai SOD diambil dari hasil
wawancara dengan 2 inspektor dari bagian quality control pada proyek pemeliharaan pompa sentrifugal pad PT.
X dari penelitian ini di dapatkan nilai RPN pada semua jenis defect pada pompa sentrifugal

Setelah menentukkan faktor-faktor penyebab dan akibat dari setiap jenis cacat proses pengelasan da juga
perhitungan RPN langkah selanjutnya adalah menentukan ranking nilai tertinggi dari jenis cacat yang

mendapatkan nilai kritis atau nilai cacat paling banyak pada proses produksi proyek feed drum.

Tabel 6 Ranking Poin RPN

No Jenis Cacat RPN | Ranking
1 | Impeler 210 7
2 | Base Plat 180 5
3 | Bearing 336 3

Keterangan: Dari hasil nilai S x O x D sudah didapat hasilnya yaitu dimana nilai RPN dapat diambil yang
paling tinggi dikarenakan nilai tertinggi adalah nilai yang paling kritis terjadi.
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Pada Tabel ini merupakan nilai RPN terhadap semua jenis cacat pengelasan. Untuk mengatasi akibat
tersebut maka berdasarkan jenis cacat las yang memiliki nilai RPN paling tinggi, agar tidak mengganggu
operasional perusahaan. Operasi koreksi cacat las diberi peringkat dari nilai RPN tertinggi hingga terendah, yaitu
yang pertama adalah Bearing dengan niali 336 dan ke dua yaitu Impeler 210 dan yang terendah yaitu Base Plat
dengan nilai Rangking 18

Berdasarkan analisis dan evaluasi jenis kesalahan tersebut dan penentuan nilai RPN, langkah selanjutnya
adalah merancang rencana perbaikan untuk menghilangkan jenis kesalahan tersebut. Untuk jenis error dengan
nilai RPN tertinggi, dilakukan beberapa perbaikan yang disarankan untuk menghilangkan error tersebut.

Usulan Perbaikan

Berdasarkan hasil FMEA dan analisis terhadap kegagalan yang mengakibatkan banyaknya cacat pada proses

pengelasan, ada beberapa usulan perbaikan dari penulis terkait hal tersebut, yaitu:

e Perusahaan dapat memeriksa pompa sentrifugal secara berkala agar pompa yang akan digunakan pada
proses produksi tidak memiliki hambatan. Membuat jadwal pemeliharaan tools yang dipakai untuk
proses produksi dalam kondisi prima.

e Perusahaan dapat melatih secara bertahap, yaitu dua kali setahun. Hal ini dilakukan untuk meningkatkan
kualitas dan keterampilan operator. Perusahaan dapat menawarkan pelatihan ulang untuk membekali
operator dengan keterampilan yang diperlukan untuk menangani perubahan permintaan pekerjaan serta
keinginan pelanggan. Dalam pelatihan ini, karyawan akan mendapatkan penjelasan dan petunjuk
pengoperasian mesin, pembuatan pola dasar, pengetahuan QC, pelatihan pengelasan dan posisi
pengelasan untuk menghindari kegagalan proses.

Perusahaan wajib merekrut operator welding yang memiliki keahlian dan pengetahuan mengenai jenis-jenis
proses pengelasan dan posisi pengelasan serta membrikan pengawasan yang ketat terhadap para operator weelding
agar Kinerja dari operator dalam proses produksi bisa lebih baik, dan memberikan sanksi kepada operator yang
kurang disiplin

Simpulan

Berikut hasil yang diperoleh dalam penelitian ini: Pertama, sifat cacat proses pemeliharaan pompa sentry fugal
hasil menunjukkan bahwa jenis cacat tidak lengkap lebih disukai selama inspeksi dan perbaikan karena memiliki
nilai tertinggi. Nilai RPN dengan skor 336. Perusahaan diharapkan segera memperbaiki batasan-batasan yang ada
agar perusahaan dapat meningkatkan kualitas produknya.
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