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ABSTRAK

CV XYZ merupakan suatu perusahaan yang bergerak dalam bidang industri pakaian.
Perusahaan memiliki masalah dalam jumlah produk cacat kemeja kantor yang diluar batas
toleransi perusahaan sebesar 5% untuk perbulannya. Berdasarkan hal itu, diperlukannya
sebuah upaya untuk dapatmengurangi jumlah cacat tersebut dengan menggunakan metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Process Decision Program Chart (PDPC).
Outputdari metode FMEA adalah nilai RPN tertinggi dari sebuah kecacatan atau kegagalan.
Kecacatan atau kegagalan yang berada pada lima nilai tertinggi adalah ukuran bahan
kependekan, jahitan yang dihasilkan tidak rapih, ukuran bahan kepanjangan, kancing tidak
terpasang, dan lubang kancing tidak pas. Limakegagalan tersebut akan dianalisis lebih lanjut
pada metode PDPC, sehingga akanmenghasilkan sebuah strategi usulan perbaikan.

Kata kunci: Perbaikan Proses, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Process Decision
Program Chart (PDPC)

ABSTRACT

CV XYZ [s a company engaged in the clothing industry. Thecompany has a problem in the
number of defective office shirt products that arebeyond the company's tolerance limit of
5% per month. Therefore an effort isneeded to reduce the number of defects by using
the Failure Mode and EffectAnalysis (FMEA) and Process Decision Program Chart (PDPC)
methods. The outputof the FMEA method is the highest RPN value for a defect or failure.

Defects orfailures that are in the five highest values are the size of the material that is too
short, the resulting stitches are not neat, the size of the material is too long, thebutton is
not attached, and the buttonhole does not fit. These five failures will be further analyzed in
the PDPC method, so that they will produce a recommendationfor strategy improvement.

Keywords: Process Improvement, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Process
Decision Program Chart (PDPC)
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1. PENDAHULUAN

Persaingan industri dari tahun ke tahun semakin ketat, salah satu masalah penting dalam
dunia industri adalah masalah kualitas. Menurut Crosby (2013) kualitas adalah kesesuain
dengan persyaratan atau standar yang telah ditentukan. Kualitas dari suatu produktentunya
sangat berpengaruh pada kepuasan pelanggan.

CV XYZ adalah sebuah perusahaan yang bergerak pada industry pakaian. Salah satu produk
yang diproduksi adalah kemeja kantor. Produksi kemeja kantor perbulannya bisa mencapai
209 pcs. Berdasarkan data perusahaan, rata — rata produk cacat kemeja kantor yang
dihasilkan perbulannya adalah 10,53%. Artinya produk cacat kemeja kantor tersebut
melebihi batas toleransi perusahaan yaitu sebesar 5%. Hal tersebut jika dibiarkan terus
menerus tentunya akan merugikan perusahaan, sehingga diperlukannya upayayang dapat
meminimalisasi terjadinya kecacatan.

Langkah yang bisa dilakukan untuk meminimasi terjadinya produk cacat adalah dengan
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan metode Process Decision
Program Chart (PDPC).Metode FMEA digunakan untuk mengetahui kemungkinan dan
penyebab dari terjadinya suatu kegagalan atau kecacatan suatu produk. Output dari metode
FMEA adalah nilai Risk Priority Number (RPN) yang dapat dijadikan prioritas perbaikan.Hasil
penentuan prioritas tersebut akan dianalisis lebih lanjut dengan menggunakan metode PDPC,
sehingga dapat menghasilkan sebuah strategi perbaikan.

2. METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian berisikan langkah — langkah yang akan dilakukan dalam penelitian ini,
yang dapat dilihat sebagai berikut:
1. Identifikasi Jenis Kecacatan (Failure Mode)
Tahap ini adalah tahap mengidentifikasi kegagalan yang mungkin atau sudah terjadi.
2. Identifikasi Efek Kecacatan (Failure Effect)
Tahap ini adalah tahap mengidentifikasi efek kecacatan kemeja kantor berdasarkan
kegagalan yang sudah diidentifikasi.
3. Identifikasi Penyebab Kecacatan (Cause of Failure)
Tahap ini adalah tahap mengidentifikasi efek penyebab terjadinya kegagalan atau
kecacatan pada produk kemeja kantor.

4, Identifikasi Proses Kontrol (Current Control)
Tahap ini adalah tahap mengidentifikasi controlling yang sudah diterapkan oleh
perusahaan.

5. Menentukan Nilai Severity

Nilai severity, merupakan nilai yang menunjukan nilai keparahan dari kegagalan yang
mingkin atau sudah terjadi. Nilai severity yang telah disesuaikan dengan perusahaan
dan mengacu pada Stamatis 2014 dapat dilihat pada Tabel 2.1.
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Tabel 2.1 Nilai Severity Pada Perusahaan
Efek Keterangan Nilai

Tidak Ada | Tidak ada kecacatan 1
Sangat Kecacatan yang terjadi sedikit, dan hanya memperbaiki sebagian kecil 2
Sedikit part atau produk

Kecacatan dapat diperbaiki dan tidak diperlukan pengecekan produk, 3
Sedikit serta terjadinya gangguan kecil pada produksi
Sangat Kecacatan dapat diperbaiki dan tidak diperlukan pengecekan produk, 4
Rendah serta terjadinya gangguan sedang pada produksi

Kecacatan dapat diperbaiki dan tidak diperlukan pengecekan produk, 5
Rendah serta terjadinya gangguan besar pada produksi

Kecacatan dapat diperbaiki dan diperlukan pengecekan sedikit produk, 6
Sedang serta terjadinya gangguan besar pada produksi
Tinggi Kecacatan dapat diperbaiki dan diperlukan pengecekan sebagian besar 7

produk, serta terjadinya gangguan besar pada produksi
Sangat Perlunya perbaikan total dengan cara mengecek keseluruhan produk dan 8
Tinggi terjadinya gangguan besar pada produksi
Berbahaya | Perlunya perbaikan total dengan cara mengecek keseluruhan produk dan 9

terjadinya pemberhentian pada produksi
Sangat Kacacatan tidak dapat diperbaiki dan menyebabkan produksi terhenti. 10
Berbahaya

6. Menentukan Nilai Occurrence

Nilai Occurrence merupakan nilai yang menunjukan seberapa sering terjadinya
kecacatan suatu produk. Nilai occurrence yang telah disesuaikan oleh perusahaan dan
mengacu pada Stamatis (2014) dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2 Nilai Occurrence Pada Perusahaan

Occurrence Description Frekuensi Kejadian Nilai

San?ear'; égzang Tidak ada kecacatan 0 produk / 209 pcs per bulan 1
K ; imbul 1 produk / 209 pcs per bulan 2

Jarang terjadi ec?ﬁz aln %/atngt Ilm U 2 produk / 209 pcs perbulan 3
masth dalam batas toleranst =3 produk / 209 pcs per bulan 4
Kecacatan yang timbul | 4 produk /209 pcs per bulan 5

Biasa terjadi | hanya sesekali dan diatas 6
batas toleransi 5 produk / 209 pcs per bulan

Sering terjadi | Kecacatan yang timbul | 6 produk /209 pcs per bulan 7
terjadi berulang kali dan 8
diatas batas toleransi 7 produk /209 pes per bulan

Sangat sering | Kecacatan yang timbul | 8 Produk /209 pcs per bulan 9

terjadi tidak dapat dihindari dan
diatas batas toleransi >8 produk / 209 pcs per 10
bulan
7. Menentukan Nilai Detection

Nilai detection merupakan nilai yang menunjukan seberapa tinggi tingkat pengontrolan
yang dapat mendeteksi dan mencegah kecacatan selanjutnya. Nilai detection yang
telah disesuaikan dengan perusahaan dan mengacu pada Stamatis (2014) dapat dilihat
pada Tabel 2.3.
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Tabel 2.3 Nilai Detection Pada Perusahaan

Detection Keterangan Nilai
yH:;?rf"r Proses pengontrolan hampir pasti dapat mendeteksi penyebab kecacatan 1
Sangat Proses pengontrolan sangat tinggi, sehingga kemungkinan sangat tinggi 2
Tinggi dapat mendeteksi atau mencegah penyebab kecacatan selanjutnya
Tinaai Kemungkinan besar proses kontrol dapat mendeteksi atau mencegah

inggi ; 3
penyebab kecacatan selanjutnya
Cukup Kemungkinan cukup tinggi proses kontrol dapat mendeteksi atau mencegah 4
Tinggi penyebab kecacatan selanjutnya
Kemungkinan sedang proses kontrol dapat mendeteksi atau mencegah
Sedang . 5
penyebab kecacatan selanjutnya
Kemungkinan rendah proses kontrol untuk mendeteksi atau mencegah
Rendah X 6
penyebab kecacatan selanjutnya
Sangat Kemungkinan sangat rendah proses kontrol untuk mendeteksi atau 7
Rendah mencegah penyebab kecacatan selanjutnya
. Kemungkinan yang jauh untuk proses kontrol mendeteksi atau mencegah
Terpencil . : 8
potensi penyebab kecacatan selanjutnya

Sangat Sangat kecil kemungkinannya proses kontrol untuk mendeteksi atau 9
Terpencil mencegah penyebab kecacatan selanjutnya
Sangat Tidak ada proses kontrol, atau kontrol tidak dapat mendeteksi penyebab 10
Tidak Pasti | kecacatan

Menentukan Nilai RPN
Penentuan nilai risk priority number (RPN) nilai yang didapat dari perkalian antara nilai
severity, occurrence, dan detection. Rumus perhitungan nilai RPN bisa dilihat di bawah
ini.

RPN =Sx0OxD (2.1)

Mengidentifikasi Akar Masalah dan Upaya Penanggulangan

Tahap ini merupakan tahap mengidentifikasi masalah terkait penyebab terjadinya
kegagalan atau kecacatan dengan menggunakan metode PDPC,sehingga menghasilkan
sebuah cara penanggulangan . Simbol yang digunakan pada PDPC dapat dilihat pada
Gambar 2.1.

Proposed action

|

@ What-if-questions

Possible countermeasure

X Impractical or difficult to do

(o) Practical or feasible

Gambar 2.1 Simbol-Simbol PDPC (Michalski, 2003)
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Hasil Penelitian
Data produk cacat berdasarkan jenis cacat didapatkan dari owner perusahaan. Data jumlah
produk cacat dapat dilihat pada Tabel 3.1.

Tabel 3.1 Data Jumlah Produk Cacat

Jenis Cacat
Jumla
Jumla h
Bulan Warn Luban h Produ | Fresent
Ukuran | Ukuran | Jahitan a Jahitan Terdapat | Kancing g Cacat Ksi ase
bahan bahan bordir | sablon . bagian tidak kancin | (Pcs) =)
i . ; tidak ; (Pcs)
kepanja | kepende tidak tidak rapih tidak terpasan g
ngan kan rapih konsis P terjahit g tidak
ten pas
Oktober 0
2022 1 2 1 0 4 0 6 2 16 200 8%
November 0
2022 2 0 2 1 4 1 8 0 18 215 8,37%
Desember
2022 0 3 3 0 8 0 7 5 26 230 11,3%
Januari ;
2023 0 2 1 1 7 2 8 2 23 205 11,2 %
Februari
2023 0 1 2 1 7 1 10 3 25 200 12,5%
Maret 0
20223 1 3 1 1 8 0 11 0 25 200 11,5%
Rata - Rata 1 2 2 1 7 1 9 2 22 209 10.53%
Contoh Perhitungan Presentase:
Bulan Oktober 2022 = 16/200 = 8%
Presentase rata — rata = 22/209 =10,53%

Berikut hasil identifikasi kegagalan yang kemungkinan atau sudah terjadi untuk setiap stasiun
kerja yang dapat dilihat pada Tabel 3.2.
Tabel 3.2 Hasil Identifikasi Jenis Kecacatan (Failure Mode)

Stasiun Kerja Nama Proses Failure Mode (Jenis Kegagalan)

SK Pola Membuat pola kemeja Pola yang dibuat tidak sesuai
. . Ukuran bahan kepanjangan
SK Cutting Pemotongan bahan kemeja Kantor Ukuran bahan kependekan
SK Bordir atau Membordir atau menyablon kemeja Jahitan bordir tidak rapih
Sablon Kantor Warna sablon tidak konsisten
Jahitan yang dihasilkan tidak rapih
Proses menjahit bahan — bahan yang
SK Menjahit sudah dibordir atau disablon, lalu

dijadikan satu Terdapat bagian yang tidak terjahit

Setelah dilakukan proses penyatuan Kancing tidak terpasang
bahan, dilanjutkan dengan proses
melubangi tempat kancing kemeja, dan

sekaligus memasang kancing kemeja

SK Pemasangan
Kancing

Lubang kancing tidak pas

Kantor.
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3.2 Pembahasan
Pengolahan data diawali dengan mengidentifikasi failure mode, failure effect, dan cause of
failure. Selanjutnya adalah menentukan nilai severity, occurrence, dan detection. Hasil
identifikasi dan penentuan nilai tersebut dapat dilihat pada Tabel 3.3.

Tabel 3.3 Hasil Nilai Risk Priority Number (RPN)

Khalifarrachman, Helianty

Nama Failure Failure Effect (;:a;ilssr%f
Mode (Jenis (Efek Severity | Occurence | Detection | RPN
Proses (Penyebab
Cacat) Kegagalan)
Kegagalan)
Pola yang Pola yang tidak Kesalahan
Membua‘g dibuat tidak | sesuai akan di- pengukuran 10 1 2 20
pola kemeja ; .
sesuai reject oleh operator
- Mesin potong
. . yang tumpul
Ukuran bgha;rl]l cuttellzg -Operator
bahan vooanianaon | kurang teliti 3 2 5 30
Kepanjangan epanjangan dalam
akan di-rework
Pemotongan melakukan
bahan pemotongan
kemeja - Mesin potong
Kantor . . yang tumpul
Ukuran bHa ?;'rl] cuttellzg - Operator
bahan Yang | wurang teliti 10 3 5 150
kependekan
Kependekan L dalam
akan di-reject
melakukan
pemotongan
Membordir Bordiran mudah
atau Jahitan lepas, namun .
menyablon | bordir tidak masih bisa Kualitas benang 4 3 2 24
. . . L buruk
kemeja rapih diperbaiki atau
Kantor di-rework.
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Tabel 3.3 Hasil Nilai Risk Priority Number (RPN) (Lanjutan)
Failure . .
Failure Effect Cause of Failure .
:;l?(;z:s ?\/]Iggfs (Efek (Penyebab Severity O%ilére De(;[re1ct| RPN
Cacat) Kegagalan) Kegagalan)
Warna tidak .
. . - Operator tidak
sesualiiskeglngga melakukan
Warna memungkinkan penlzrglrgﬁana\r:varna
sablon tidak | ditimpa dengan di una){(ang 5 2 2 20
konsisten warna yang M 19 bl
bary. namun - Mesin sablon yang
hasilr’1 a tidak digunakan tidak dalam
akan miksimal kondisi optimal
- - Jarum jahit yang
Pro_ses_ Jahitan Bekas Jahltan digunakan tumpul
menjahit akan terlihat, . .
pahan— | Y39 | namun masih | ; OPerator seringkali | g 8 2 | 9
bahan yang Q|ha3|lkqn bisa diperbaiki tidak konS|ste_n dal_am
tidak rapih . menggeser kain ketika
sudah atau di-rework -
dibordir ' proses menjahit
Jahitan tidak
atau Terdapat kuat dan akan
disablon, bagian pan mudah  lepas Operator kurang teliti
lalu gti dai g namun mgsir; dalam mengecek hasil 3 2 2 12
dijadikan o C o jahitan
satu terjahit bisa diperbaiki
atau di-rework.
Kemeja
Setelah
dilakukan Kancing kal:lili(rlljrarr]]g;nun Operator tidak
proses tidak masigﬁ bisa memastikan hasil 3 10 1 30
penyatuan terpasang diperbaiki atau pemasangan kancing
bahan, -
dilanjutkan di-rework.
dengan
proses
mf;ﬁ]bpa{;g' Jika_ Iubgng
Kanci kancing tidak
K an_cmég pas, maka
€meja, dan diperlukan
sekaligus proses - Kesalahan dalam
memasang Lubang melubanai penandaan lubang
kancin kancing hang - Kesalahan dalam 4 3 2 24
g kembali hingga
kemeja tidak pas . | pemasangan alat
: pas, akan tetapi .
Kantor. ; lubang kancing

hal itu membuat
lubang kancing
menjadi tidak
rapih.
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Setelah dilakukan perhitungan RPN, langkah selanjutnya adalah mengurutkan nilai RPN dari
yang tertinggi dan hasil pengurutan dapat dilihat pada Tabel 3.4.

Tabel 3.4 Urutan Nilai Risk Priority Number (RPN)

No Failure Mode (Jenis Cacat) RPN
1 Ukuran bahan kependekan 150
2 Jahitan yang dihasilkan tidak rapih 96
3 Ukuran bahan kepanjangan 30
4 Kancing tidak terpasang 30
5 Lubang kancing tidak pas 24
6 Jahitan bordir tidak rapih 24
7 Warna sablon tidak konsisten 20
8 Pola yang dibuat tidak sesuai 20
9 Terdapat bagian yang tidak terjahit 12

Setelah nilai RPN diurutkan, lima jenis kegagalan atau kecacatan produk kemeja kantor akan
dianalisis lebih lanjut dengan menggunakan PDPC, contoh analisis menggunakan metode
PDPC untuk jenis kegagalan ukuran bahan kependekan dapat dilihat pada Gambar 3.2.

Ukuran Bahan
Kependekan

Mesin potong yang digunakan Bahan kain yang digunakan
tumpul sudah tidak bagus

Pengecekan dan perawatan
mesin yang tidak rutin

Operator tidak teliti dalam
mengukur dan seringkali terlalu
terburu buru memotongnya

Kurangnya pengecekan bahan
kain yang akan digunakan

Kurangnya pengalaman Kelelzhan, dikarenakan tidak Kurangnya pencahayaan
gnya peng adanya kapasitas order anya p Y

Pengecekan secara rutin, terkait bahan
kain yang akan digunakan. Lalu informasi

erkait kualitas kain yang baik dapat
ditempel di sekitar SK cutting.

Sebelum digunakan, terdapat
pengecekan rutin terkait
ketajaman pisau potong

Diperlukannya
pencahayaan yang
cukup ( minimal 30Q

Perlu adanya batasan maksimal
Perlu adanya latihan |atau kapasitas order, agar bisa
produksi secara rutiy mekpertimbangkan beban kerja
pekerja

0 0 0 0 0

Gambar 3.2 Hasil Metode PDPC Ukuran Bahan Kependekan

3.3 Strategi Perbaikan Menggunakan Metode PDPC

Strategi perbaikan berdasarkan hasil analisis menggunakan metode PDPC bisa dilihat pada
Tabel 3.5.
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Tabel 3.5 Strategi Perbaikan Menggunakan Metode PDPC

Nama Failure Mode Strateqi
Proses (Jenis Cacat) g
Perlu adanya kapasitas orderper harinya,
agar bisa mempertimbangkan beban kerja
pekerja
Pemotongan Ukuran bahan . . .
bahan kemeja Kepanjangan Perlu adanya latihan produksi secara rutin
Kantor dan kependekan
Diperlukannya pencahayaan yang cukup
Sebelum mesin potong digunakan,
terdapat pengecekan terlebih dahulu
terkait ketajaman mesin potong
Sebelum proses menjahit, operator
Proses membuat pola jahit_, untuk m_<_emt_)antu
menjahit urutan mana saja yang dijahit
bahan—bahan | Jahitan yang Perlunya pelatihan rutin dalam menjahit
yang sudah dihasilkan tidak
dibordir atau rapih Perlunya perawatan mesin jahit secara
disablon, lalu rutin dan terjadwal

dijadikan satu

Pengecekan secara rutin terkait benang
yang akan digunakan

Setelah
dilakukan
proses
penyatuan
bahan,
dilanjutkan
dengan proses
melubangi
tempat
kancing
kemeja, dan
sekaligus
memasang
kancing
kemeja Kan

Kancing tidak
terpasang

Perlun adanya prosedur produksi yang
jelas, dan ditempel di dekat stasiun kerja
pemasangan kancing

Diperlukannya pengecekan ketegangan
benang yang akan digunakan secara rutin

Perlu adanya penambahan informasi
tentang cara agar tegangan benang pas,
informasi tersebut bisa dalam bentuk
poster

Perlu adanya perawatan dan pembersihan
mesin yang terjadwal

Pengcekan kancing secara berkala
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Tabel 3.5 Rekapitulasi Strategi Perbaikan Menggunakan Metode PDPC (Lanjutan)

Nama Failure Mode Strateqi

Proses (Jenis Cacat) g

Setelah _ _
dilakukan Perlu adanya informasi berupa

proses poster misalnya, terkait cara
penyatuan penandaan lubang yang benar

bahan, - - -
dila?\jl??kan Perlu adanya informasi terkait

cara memasang alat lubang

dengan proses kancing yang benar

melubangi Lubang kancing
tempat tidak pas
kancing
kemeja, dan
sekaligus
memasang
kancing
kemeja
Kantor.

Perlu adanya patokan terkait
penggunaan jarum yang
digunakan

4. KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1. Urutan jenis kegagalan atau kecacatan berdasarkan nilai RPN adalah ukuran bahan
kependekan, jahitan yang tidak rapih, ukuran bahan kepanjangan, kancing tidak terpasang,
dan lubang kancing tidak pas.

2. Strategi perbaikan yang didapatkan dari metode Process Decision Program Chart (PDPC)
adalah sebagai berikut:

a.

b
C.
d.
e

Pembuatan prosedur produksi yang jelas.

Perlunya proses inspeksi setiap stasiun kerja secara keseluruhan.

Pembuatan infrormasi produksi yang memudahkan pekerja

Membuat rekap atau kapasitas produksi

Melakukan pembersihan lantai produksi dan perawatan mesin produksi secara rutin
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