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ABSTRACT

Analysis of the Application of Root Cause Analysis and Problem Solving In
Silver Plating Process Aircraft Components

Pramudito Emirald Sugiri
Universitas Terbuka

duditsugiri@gmail.com

Key words: silver plating, masking process, components threaded ring, Root
Cause Analysis, "5 Why's" Failure Mode and Effect Analysis

The study was conducted to determine the cause of the failure on the silver
plating process aircraft components manufactured by PT. X(as'well as efforts
to improve the process, thus meeting the quality standards established jointly
by the producer and consumer.

This study is a research experiment with méthoes-of data collection in a
non-probability sampling with purposive sandpling eriteria. Object of research
is the process of silver plating on aircréftr Cemponents while the research
methodology was to compare the production process and results referenced
against the standard.

The collection of research data-ficlude the standard specification process
of silver plating, silver plating precess procedures and the type of failure on
the silver coating process.

From the observation of the entire process of silver plating, types of
failures that occur smainly “at the stage of the process of masking the
occurrence of leaking due to the masking tool is less than perfect. Type of
aircraft comporents,that many experienced this type of defect was the
component of aircraft landing gear components namely the threaded ring
D59502 and“D59482/4, the corresponding component specification, not the
entire surface area of these components must be coated with silver, therefore
it must be done first masking process.

The process of masking was done by putting components on a masking

tool that made costum built made of teflon and rubber. Analysis was then
performed to improve the masking process using the Root Cause Analysis
(RCA) with the method of "5 Why's" and the Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA).
After improvements in masking tools, failure on the silver coating process
decreased significantly, ie to decrease the overall component of 26.04% to
11.89%, and the average per month from 94.5 to 9 to the component or a
decline 85.5 number of component failures.

Especially for components D59502 threaded ring which is the largest
component of which has a silver coating process, the average per month
decreased from 25.67 to 3.5 parts or components of a decline in the failure of
some components 22.17.
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As for the threaded ring component D59482 / 4, the average monthly
decline in a number of components 13.8333.
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ABSTRAK

Analisis Penerapan Root Cause Analysis dan Problem Solving Pada Proses
Silver Plating Komponen Pesawat terbang

Pramudito Emirald Sugiri
Universitas Terbuka

duditsugiri@gmail.com

Katakunci : silver plating, proses masking, komponen threaded ring, Root
Cause Analysis, “ 5 Why’s’ Failure Mode and Effect Analysis

Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui penyebab terjadinya kegagalan
pada proses silver plating komponen pesawat terbang yang diproduksi oleh
PT. X serta usaha untuk memperbaiki proses tersebut;. Sehingga memenuhi
standar kualitas yang telah ditetapkan bersama, ‘aleh pihak produsen dan
konsumen.

Penelitian ini adalah penelitian eksperimén/deingan metode pengumpulan
data secara non probability sampling déngan Kriteria purposive sampling.
Objek penelitian adalah proses silver plating/pada komponen pesawat terbang
sedangkan metodologi penelitian adalah® membandingkan proses dan hasil
produks terhadap standar yang diaey.

Pengumpulan data penelitiarimeliputi spesifikasi standar proses silver
plating, prosedur proses silver® plating dan jenis kegagalan pada proses
pelapisan perak.

Dari hasil pengametan terhadap seluruh proses silver plating, jenis
kegagalan yang terjadi terutama pada tahapan proses masking yaitu terjadinya
kebocoran/leaking yang disebabkan karena alat masking kurang sempurna
Jenis komponen, pesawat terbang yang banyak mengalami jenis defect ini
adalah kompenen” landing gear pesawat yaitu pada komponen silver plating
D59502 ‘darn-D59482/4, yang sesuai spesifikasi komponen, tidak seluruh area
permukaan komponen tersebut harus dilapis dengan perak, sehingga terlebih
dahulu harus dilakukan proses masking.

Proses masking dilakukan dengan cara meletakkan komponen pada suatu
alat masking yang dibuat secara costum built yang terbuat dari bahan teflon
dan rubber. Selanjutnya dilakukan analisa untuk memperbaiki proses masking
menggunakan Root Cause Analysis (RCA) dengan metoda “ 5 Why's” dan
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).

Setelah dilakukan perbaikan pada alat masking, kegagalan pada proses
pelapisan perak menurun secara signifikan, yaitu untuk keseluruhan
komponen terjadi penurunan dari 26,04 % menjadi 11.89 %, serta rata-rata
per bulan dari 94,5 menjadi menjadi 9 komponen atau terjadi penurunan
kegagalan sejumlah 85,5 komponen.

Khusus untuk komponen threaded ring D59502 yang merupakan
komponen terbesar yang mengalami proses silver plating, rata-rata per bulan
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terjadi penurunan dari 25,67 komponen menjadi 3,5 komponen atau terjadi
penurunan kegagalan sejumlah 22,17 komponen.

Sedangkan untuk komponen threaded ring D59482/4, rata-rata per bulan
terjadi penurunan sejumlah 13,8333 komponen.
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BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

A.Kajian Teori

Kajian teori dalam tinjauan pustaka ini meliputi teori mengenai : pengertian
kuditas dan manajemen kudlitas, pentingnya kuditas, evolusi manajemen
kualitas, perancangan kualitas, pengendalian kualitas, Root Cause Analysis

(RCA), dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).

1. Pengertian Kualitas dan M anajemen Kualitas

Terdapat banyak pendapat mengenai pengertiarrkualitas, tergantung dari sudut
pandang dan definisi yang dibuat oleh.para ahii atau organisasi. Kumpulan dari
definisi, pengertian dan pendapat, mengénai kualitas antaralain :

a Menurut Joseph Juran™(1988), kualitas adalah “fitness for use’, beliau
menyesuaikan konsep-korisep” dan alat-alat  yang dirancang terutama untuk
pabrik ke dalam serangkaian konsep-konsep yang akan menjadi basis bagi proses
manajemen, Secara ' keseluruhan. Elemen dari tiga proses mangjerial dasar yang
diterapkannya yang dikenal sebagai Trilogi Juran adalah sebagai berikut :

1) Perencanaan kualitas : sebuah proses yang mengindentifikasikan
konsumen, persyaratan-persyaratan mereka, ciri-ciri produk dan
pelayanan yang diharapkan konsumen, dan proses-proses yang akan
membawa produk dan pelayanan tersebut pada atribut-atribut yang

benar dan kemudian memberikan fasilitasi penalaran pengetahuan.
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2) Pengendalian kualitas : sebuah proses di mana sebuah produk benar-
benar diuji dan dievaluasi terhadap persyaratan yang disampaikan
oleh konsumen. Masalah-masalah dideteksi dan kemudian dikoreksi.

3) Pengembangan kualitas : Sebuah proses di mana mekanisme yang
sedang berlangsung terus-menerus diletakkan pada tempatnya
sedemikian sehingga kualitas dapat dicapai pada sebuah basis yang
terus-menerus. Hal ini meliputi pengalokasian sumber-sumber daya,
penugasan orang-orang untuk mengejar proyek-proyek berkualitas,
melatih mereka terlibat dalam pengejaran prayek-proyek berkualitas,
dan secara umum menetapkan sebuah strukturyang permanen untuk
mengejar kualitas dan mempertahankan keuntungan yang pernah
dicapali.

b. Pendekatan kualitas menurut~FPhilip B.Crosby (1979) dalam bukunya
“Quality is Free’, disusun~dalam 4 kepercayaan dasar, yang disebut dengan
“absolutes’, yaitu

1) Definisivkuditas adalah  “conformance to requirements, not
clegance’.

2) Sistem kuditas bagi pemasok yang berusaha memenuhi
persyaratan konsumen, yaitu ‘ mengerjakan sesuatu secara benar
sejak pertama kalinya, yaitu pencegahan, bukan inspeksi.’

3) Standar kinerja adalah ‘zero defects’ Crosby telah
mengampanyekan bahwa ‘zero errors’ merupakan suatu target.

4) Pengukuran dari kualitas adalah biaya kualitas.
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c. Menurut Tenner dan DeToro (1992) definisi kualitas atau mutu adalah
suatu strategi dasar bisnis yang menghasilkan barang dan jasa yang memenuhi
kebutuhan dan kepuasan konsumen internal dan eksternal. Produk atau jasa yang
berkualitas adalah bila produk atau jasa tersebut memenuhi atau bahkan
melampaui harapan konsumen bukan sgja satu kali tetapi berulangkali dan
memberikan  kepuasan kepada  pelanggan. Peningkatan  secara
berkesinambungan dari setiap output, baik produk maupun pelayanan, melalui
pengeliminasian variasi yang tidak diinginkan dan melalui peningkatan proses-
proses kerja yang telah ada.

d. Menurut American Society for Quality (ASQ), ~kudlitas adalah suatu
terminologi yang bersifat subjektif, masingsmasing orang memiliki definisinya
sendiri. Pengertian kualitas secara teknis adalah karakteristik suatu produk atau
pelayanan yang lahir dari kemampuannya untuk memenuhi kebutuhan yang
dinyatakan baik secara ekptisit atau tersamar, dan suatu produk atau jasa yang
bebas dari kekurangari:

e. Menurut. Edward Deming dalam bukunya Out of the Crisis, 1982,
kualitas terdtama merupakan hasil dari tindakan-tindakan yang dilakukan oleh
managjer senior, bukan hasil dari tindakan-tindakan yang diambil oleh para
pekerja. Deming menekankan bahwa terdapat suatu sistem dari kerja yang
menentukan kualitas hasil kerjanya dan hanya para manger yang dapat
menciptakan sistem tersebut. Hanya para mangjer yang dapat mengalokasikan
sumber-sumber daya, memberikan pelatihan pada para pekerja, memilih mesin

dan peralatan kerja yang digunakan oleh para karyawan, dan yang
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mengondisikan lingkungan yang bertujuan untuk pencapaian kualitas. Kualitas
seharusnya ditujukan pada kebutuhan konsumen, saat ini dan mendatang.

f. Menurut Armand Feigenbaum kualitas dalam manufakturing tidak akan
dapat dicapai bila produk tidak dirancang secara baik, didistribusikan secara
tidak efisien, tidak dipasarkan secara benar, dan tidak benar-benar didukung
oleh para konsumennya. Kemudian, ide Feigenbaum bahwa setiap fungsi dalam
suatu organisasi bertanggung jawab pada kualitas, dikembangkan dan menjadi
terkenal dengan pengendalian kualitas terpadu (TQC). ¢Eeigenbaum juga
menemukan konsep yang terkenal dengan “cost of quality” Sebagal cara untuk
mengkuantifikasikan manfaat penggunaan sebtali)pendekatan mangemen
kualitas terpadu, pengembangan pendekatan tersebut sebagai hasil dari kerja
sama beberapa bagian dengan melibatkan para manger untuk menelusuri
pekerjaan ulang yang penting dilaktkan untuk memperbaiki masalah.

g. Menurut Scherkenbachin, (1991), kualitas ditentukan oleh pelanggan.
Pelanggan menginginkan/produk dan jasa yang sesuai dengan kebutuhan dan
harapannya pada.suatitingkat harga tertentu yang menunjukkan nilai produk
tersebut.

h.  Menurut Elliot (1993), kualitas adalah sesuatu yang berbeda untuk orang
yang berbeda dan tergantung pada waktu dan tempat, atau dikatakan sesuai
dengan tujuan.

i.  Menurut Goetch & Davis (1995), kualitas adalah suatu kondisi dinamis
yang berkaitan dengan produk, pelayanan, orang, proses yang memenuhi atau

melebihi apa yang diharapkan.
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J. Menurut Perbendaharaan istilah 1SO 8402 dan dari Standar Nasional
Indonesia (SNI) 19-8402-1991, kudlitas adalah keseluruhan ciri dan
karakteristik produk atau jasa yang kemampuannya dapat memuaskan
kebutuhan, balk yang dinyatakan secara tegas maupun tersamar. Istilah
kebutuhan diartikan sebagal spesifikasi yang tercantum dalam kontrak maupun
kriteria-kriteria yang harus didefinisikan terlebih dahulu. Kualitas memerlukan
suatu proses perbaikan yang terus-menerus (continuous improvement process)
yang dapat diukur dengan dukungan mangemen, karyawan,.dan pemerintah.
Konsep kualitas harus bersifat menyeluruh, baik produk Taupun prosesnya,
kualitas produk meliputi kualitas bahan baku darbarang jadi, kualitas proses
meliputi kualitas segala sesuatu yang bershubungan dengan proses produksi
perusshaan manufaktur dan proses. penyediaan jasa atau pelayanan bagi
perusahaan jasa. Kualitas pada industri manufaktur adalah orientasi dari kualitas
adalah kepuasan pelangganryang. merupakan tujuan perusahaan atau organisasi
yang berorientasi pada Kualitas. Dari beberapa definisi terdahulu secara garis
besar, kualitas adalalKeseluruhan ciri atau karateristik produk atau jasa dalam
tujuannya, “Untek” memenuhi  kebutuhan dan harapan pelanggan. Dengan
demikian produk yang kualitas mempunyai nilai subjektivitas yang tinggi antara
satu konsumen dengan konsumen lain sehingga dimensi kualitas berbeda satu
dari yang lain. Kualitas produk atau jasa akan dapat diwujudkan bila seluruh
kegiatan perusahaan atau organisasi berorientasi pada kepuasan pelanggan

(Customer Satisfaction).
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k. Menurut Russel (1996), Fitnessfor Consumer Use, kualitas memiliki dua
perspektif, yaitu perspektif produsen dan perspektif konsumen, di mana bila
kedua hal tersebut disatukan maka akan dapat tercapai kesesuaian antara kedua
sisi tersebut yang dikenal sebagal kesesuaian untuk digunakan oleh konsumen.

[. Menurut Garvin (1996), dimensi kualitas untuk industri manufaktur
meliputi :

1) Performance: kesesuaian produk dengan fungsi utama produk itu sendiri,

2) Feature: ciri khas produk yang membedakan dari produk lain,

3) Reliability: kepercayaan pelanggan terhadap produk, karéna kehandalannya
atau karena kemungkinan kerusakan yang rendah,

4) Conformance: kesesuaian produk dengan/Syarat, ukuran, karakteristik desain,
dan operasi yang ditetapkan,

5) Durability: tingkat ketahanan/awetproduk atau lama umur produk,

6) Serviceability: yaitu kemudahan perbaikan atau ketersediaan komponen
produk,

7) Aesthetic: keindahan atau daya tarik produk,

8) Perceptiar~fanatisme konsumen akan merek suatu produk tertentu karena
citra atau reputasinya. Kualitas pada industri manufaktur selain menekankan
pada produk yang dihasilkan, juga perlu diperhatikan kualitas pada proses
produksi.

m. Menurut Bester (1999), nilai kualitas adalah indeks penilaian pelanggan,
yang merupakan harga yang dibayarkan pelanggan atas hasil atau manfaat yang
dirasakan karena kualitas produk atau proses sesuai dengan harapannya. Dalam

istilah kualitas dikenal dengan kualitas berdasarkan sasaran atau quality by
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objective (QBO). Metode QBO tersebut menggunakan tiga patokan, yaitu
mangjer kualitas harus mempunyai komitmen untuk menentukan biaya sasaran
kualitas. Berdasarkan sasaran tersebut, kontribusi yang pada keuntungan tiap
tahun dapat diprediksi. Sasaran kualitas secara menyeluruh merupakan
serangkalan sasaran dan pencapaian masing-masing bagian. Oleh karenanya
perlu diadakan identifikasi secara tepat sasaran masing-masing bagian. Masing-
masing dan setigp orang dari mangjer yang memegang fungsi kualitas harus
mendukung pencapaian sasarannya untuk menjamin pencapaian sasaran kualitas
secara menyeluruh. Selanjutnya QBO juga harus meneakup empat komponen
utama, yaitu: Jarak efektivitas kualitas, yang rertipakan penentuan syarat-
syarat yang dibutuhkan secara umum untdk- hasii yang berkualitas. Ukuran
efektivitas manajemen dalam hal ini meliputi-jarak efektivitas dari faktor-faktor
yang memberikan kontribusi pada, imvestasi seperti desain kualitas, bahan baku
yang berkualitas, proses produksyang berkualitas, dan sebagainya serta jarak
efektivitas dari hasil yang-menyusun laba seperti kualitas produk, biaya kualitas,
kepuasan pelanggan, dan sebagainya.

n. Menurtt http://mukhyi.staff.gunadarma.ac.id/Downloads/files/14006/

manajemen®-kualitas.pdf diambil dari situs World Wide Web 10 Juni 2011.

dinyatakan bahwa pada masa dahulu produk-produk gagal atau cacat, yang dapat
menyebabkan kecelakaan, kerusakan dan pencemaran, tidak menjadi masalah
utama, yang penting dapat memproduks dalam jumlah banyak. Dalam masa
sekarang, sasaran produksi adalah menciptakan produk yang dapat laku sehingga
tekanannya beralih dari jumlah ke mutu atau kualitas. Unsur-unsur dalam menilai

mutu atau kualitas adalah harga yang wajar, aspek ekonomi, awet, aman, mudah
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digunakan, mudah dibuat, dan mudah dibuang. Unsur-unsur untuk memiliki
produk yang unggul adalah desain yang bagus, keunggulan dalam persaingan,
daya tarik fisik, berbeda dan asli. Efektivitas kualitas, yang merupakan alat dan
kriteria di mana pencapaian kualitas dapat diukur. Sasaran kualitas, yang
merupakan penentuan hasil kualitas secara kuantitatif dan khusus yang dibutuhkan
oleh mangjer secara individu. Efekfivitas mangjemen kualitas, yang merupakan
pengukuran di mana manger berhasil dalam mencapa kualitas hasil yang
dibutuhkan. Quality Assurance adalah sebuah fungs untuk memastikan bahwa
prosedur dan metode yang telah didesain, diikuti dan diimplementasikan dengan
baik. Quality assurance termasuk semua kegiatén/yang berhubungan untuk
memenuhi standar kuditas yang relevan. Jujuan-lain dari quality assurance
adalah “continuous quality improvement”. Benchmarking dapat digunakan untuk
menghasilkan ide dalam peningkatan-Kualitas. Quality Circles adalah informal
group yang terdiri dari operator, supervisor dan manajer, yang bekerja bersama-
sama mencari “improvetiways” dalam membuat produk atau servis. Total Quality
Management (TQM), agalah sistem mangjemen yang menempatkan mutu sebagai
strategi usaha melibatkan setigp fungsi dan anggota organisasi dalam upaya
peningkatarimutu dan berorientasi sepenuhnya pada kepuasan pelanggan dan
karyawan. Maksud Total dalam TQM adalah tidak saja mutu produk / jasa, tetapi
juga biaya, deliveri, keselamatan kerja, lingkungan hidup, tidak saja bagian
produksi/operasi, tetapi seluruh bagian perusahaan tidak sgja para ahli di bidang
mutu, tetapi seluruh anggota organisasi, dari pimpinan puncak, manager madya,

supervisor sampa  operator, pemecahan masalah dalam  manufaktur.
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0. Menurut The American Society for Quality Control (ASQC), Dilworth
(1989), kualitas didefinisikan sebagal totalitas dari ciri-ciri atau keistimewaan
suatu produk atau pelayanan yang melekat pada kemampuannya untuk
memenuhi  kebutuhan-kebutuhan tertentu. Agar dapat dikatakan mencapai
kualitas yang baik, sebuah perusahaan perlu memperhatikan tiga hal utama yaitu
pertama, produk atau pelayanannya harus dirancang untuk memenuhi tingkat
kesesuaian minimum bagi penggunaannya, kedua sesuai dengan standar
rancangannya, dan ketiga, para konsumen memperoleh dukungan pelayanan dan
pelatihan yang sedemikian rupa sehingga penggunaan produk akan memuaskan
mereka. Ketiga aspek utama tersebut dapat diringkaSymenjadi tiga hal berikut
ini, yaitu : kualitas dari rancangan, kualitas dari kesesuaian, dan kualitas dari
Kinerja atau pelayanan.

p. Menurut Kolarik (1995), beberapadefinisi kualitas yang lain adalah :

1) Karakteristik atau kembinasi dari karakteristik yang dapat membedakan
barang yang dihasitkan oleh satu pabrik dengan yang dihasilkan pabrik
lainnya, atau\sebuah kelompok produk dari sebuah pabrik dari kelompok
produk tainnya dari pabrik yang sama (menurut G.S.Radford);

2) Totditas dari penampilan dan karakteristik dari suatu produk dan
pelayanan yang melekat pada kemampuannya untuk memuaskan
kebutuhan-kebutuhan yang dinyatakan dan yang terkandung dalam diri

konsumen (menurut 1 SO 9000);
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2. Pentingnya Kualitas

Kualitas dari barang yang diproduksi adalah penting ditinjau dari beberapa
alasan, baik pada tingkat bisnis tertentu maupun pada tingkat nasional. Tiga faktor
yang paling dikenal mempengaruhi pembeli potensial untuk melakukan suatu
pembelian adalah kualitas, harga, dan ketersediaan. Dilworth (1989)
menggambarkan tiga faktor tersebut melalui pertanyaan-pertanyaan :

(1) yang berkaitan dengan kualitas: ‘ Apakah semua karakteristik dari produk
telah sesuai dan dapat dipercaya bagi penggunaan yang diinginkan oleh
konsumen?’,

(2) yang berkaitan dengan harga : ‘Apakah biaya produk yang dibayar oleh
konsumen sepanjang penggunaannya. dipertimbangkan masuk akal
apabila dibandingkan dengan produk yang kualitasnya sama atau dengan
produk dari kualitas lain yang:tersedia di pasar melalui rasio kualitas dan
harga?', dan

(3) yang berkaitan derigan ketersediaan :’ Dapatkah produk diperoleh dalam
waktu yang layak dan kompetitif?’. Pada dasarnya, kualitas atau persepsi
konsuitiery potensial pada kualitas yang dapat dipengaruhi melalui
pengiklanan dan usaha-usaha promosi lainnya adalah sangat penting.
Apabila produk-produk pesaing hadir pada yang sama, konsumen akan
melakukan evaluasi ‘trade-off’ terhadap kualitas-harga. Perusahaan
kemudian harus menyediakan suatu tingkat kualitas yang bersaing pada
tingkat harga yang bersaing dalam rangka menerima pendapatan dari

penjual untuk membayar biaya serta memperoleh keuntungan.
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Pertimbangan-pertimbangan kualitas sangat penting bagi suatu bangsa
secara keseluruhan. Apabila industri suatu bangsa ingin agar mampu
bersaing secara efektif pada tingkat pasar dunia, reputasinya pada kualitas
harus memadai untuk harga yang ditawarkannya. Sebuah negara
berkembang barang-barang untuk mencegah barang impor masuk yang
dapat mengalirkan kekayaan, mencegah akumulasi modal, dan mencegah
hal yang berakibat tidak memberikan kesempatan kerja bagi warga
negaranya. Apabila industri-industri dikembangkan secara sukses, barang-
barang yang diproduksi di dalam negeri harus mampu- bersaing dengan
barang-barang yang dihasilkan oleh negara laindalam hal kualitas, harga,
dan ketersediaan. Pada dunia persaingar» internasional saat ini, suatu
bangsa yang membiarkan kualitas produknya rendah akan menderita
berbagai masalah perekononiian yang serius. Pekerjaan-pekerjaan akan
hilang, pendapatan darizpajak akan berkurang, dan standar hidup akan

menjadi menurum,

3. Evolus Manajemen Kualitas

Sistem Untuk memonitor dan mengelola kualitas telah berkembang dengan
cepat. Sejak tahun 1970-an aktivitas-aktivitas inspeksi sederhana telah digantikan
dan dilengkapi dengan pengendalian kualitas. Jaminan kualitas telah
dikembangkan, dan sekarang banyak perusahaan yang menerapkan mangemen
kualitas terpadu (TQM). Dalam perkembangan tersebut, empat tahap secara
diskrit dapat diidentifikasikan sebagai berikut : inspeksi, pengendalian kuditas,

jaminan kualitas dan mangjemen kualitas terpadu.
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1. Inspeksi.

Pada suatu waktu, inspeksi pernah diartikan sebagai satu-satunya cara
untuk menjamin kualitas, yaitu suatu totalitas dari ciri-ciri suatu produk atau
pelayanan yang berhubungan dengan kemampuannya untuk memenuhi atau
memuaskan kebutuhan.

Di bawah suatu sistem berdasarkan pada inspeksi yang sederhana, satu
atau lebih dari ciri-ciri produk atau pelayanan diuji, diukur, atau ditaksir dan
kemudian dibandingkan terhadap persyaratan yang ¢telah ditetapkan
sebelumnya untuk penetapan tingkat kesesuaian. Dalam suatu lingkungan
manufakturing, sistem diaplikasikan pada “bdrang-barang, komponen-
komponen, dan rakitan-rakitan yang bary masuk pada titik-titik atau lokasi-
lokasi tertentu dalam proses, sebelurnbarang jadi masuk ke dalam
penyimpanan di gudang. Dalam Situasi komersial dan pelayanan, sistem juga
diaplikasikan pada titik-titik kunci tertentu, kadang-kadang disebut titik-titik
penilaian atau penafsiran, dalam proses-proses menyelenggarakan dan
menghasilkan_pelayanan. Aktivitas inspeksi tersebut terutama dilaksanakan
oleh staf"ang Khusus ditugaskan untuk maksud tersebut.

Sekali lagi, inspeksi merupakan aktivitas-aktivitas, seperti mengukur,
menguji, menaksir satu atau lebih dari karakteristik produk atau pelayanan
dan membandingkannya dengan persyaratan yang telah ditentukan untuk
penentuan tingkat kesesuaiannya. Sebaiknya inspeksi dilakukan oleh pekerja
pekerja yang akan melanjutkan pekerjaan yang diinspeksi. Pada lokasi lain

dalam perusahaan, inspeksi dilakukan untuk menjamin bahwa bahan baku
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yang baik telah disediakan atau untuk menguji bahwa para pekerja dan
proses-proses telah bekerja dalam toleransi yang dapat diterima.

Inspeksi yang sering dilambangkan dengan bujur sangkar berwarna biru
memberikan umpan balik kepada orang-orang dalam perusahaan, baik yang
mengkoreksi masalah maupun yang memberi informasi pada orang yang
bertanggung jawab sehingga masalah tersebut dapat dikoreksi. Inspeksi bisa
dilakukan pada beberapatempat di dalam sistem keseluruhan, namun terdapat
tiga jenis pokok :

a) Inspeksi penerimaan : memeriksa bahan-bahan“haku atau input-input
lain untuk melihat bahwa bahan-bahaih A0aku dan input-input lain
tersebut semua dalam keadaan baiK sebbelum digunakan.

b) Inspeksi dalam proses : memeriksa output dari sebuah operasi atau
serangkaian operasi sebelum” pekerjaan berikutnya dilakukan, atau
memeriksa proses-proses produks itu sendiri.

c) Inspeksi akhir/memeriksa output yang telah diselesaikan oleh suatu
sistem produks sebelum dijual ke konsumen.

2. RPengendalian kualitas
Pengendalian kualitas merupakan aktivitas-aktivitas dan teknik-teknik
operasional yang digunakan untuk memenuhi kebutuhan pada kualitas.
Melalui sistem pengendalian kualitas dapat diperoleh beberapa pengembangan
mulal dari aktivitas inspeksi yang mendasar dilihat dari kecanggihan metode,
sistem serta peralatan dan teknik-teknik manajemen kualitas yang digunakan.
Sementara mekanisme utama untuk pencegahan produk-produk dan

pelayanan-pelayanan yang tidak memenuhi spesifikasi adalah melalui adalah
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melalui penjaringan inspeksi, ukuran-ukuran pengendalian kualitas yang
menghasilkan pengendalian proses yang lebih besar dan kegagalan yang lebih
kecil terhadap penyesuaian pada kebutuhan konsumennya.

Organisasi-organisasi yang pendekatannya pada manajemen pengendalian
kualitas produk dan pelayanan, akan bekerja berdasarkan pada dua tahap
pertama dari mangjemen kualitas (inspeksi dan pengendalian kuditas) dan
beroperasi melalui sebuah cara pendeteksian (yaitu menemukan dan
memperbaiki kesalahan).

3. Jaminan kualitas

Menemukan dan memecahkan suatu masalar) setelah ketidaksesuaian
muncul bukanlah merupakan cara yang efektif untuk meniadakan penyebab
utama dari problem. Suatu pengembangan kualitas yang berlangsung secara
terus menerus tidak hanya dapal, dicapai dengan usaha organisasional melalui
perencanaan dan pencegahan masalah yang terjadi pada sumbernya. Konsep
ini membawa Kita pada-tahap ketiga dari pengembangan manajemen kualitas
yang disebut .dengartjaminan kualitas. Jaminan kualitas merupakan tindakan-
tindakan Vang sistematik dan terencana yang penting dalam memberikan
kepercayaan yang cukup di mana sebuah produk atau pelayanan akan
memenuhi tingkat kebutuhan kualitas tertentu.

Secara konseptual dan strategis, mayoritas jaminan kualitas yang
dipraktikkan hingga saat ini merupakan konsep dan strategi yang reaktif,
mengarah pada pendeteksian dan pemonitoran pada masalah-masalah yang
telah ada. Konsep dan strategi alternatifnya adalah jaminan kualitas proaktif

yang diarahkan pada pencegahan masalah, yang membutuhkan penekanan
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pada pengetahuan sebab-akibat secara fisik, analisis risiko, pengalaman, dan
pertimbangan untuk peyakinan tindakan-tindakan.
4. Manajemen kuditas terpadu

Tingkat ke empat dan sekaligus tingkat yang tertinggi, yaitu Manajemen
Kualitas Terpadu (TQM) meliputi aplikasi dari prinsip-prinsip manajemen
kualitas pada segala aspek bisnis, termasuk konsumen dan pemasok. TQM
mensyaratkan bahwa prinsip-prinsip dari managemen kualitas sebalknya
diaplikasikan pada setiap cabang dan setiap tingkatan organisasi. Ini merupakan
pendekatan yang telah dianut secara luas oleh perusahaany,, dengan pengembangan
yang dilakukan secara terus-menerus oleh setiap oréng dalam organisasi tersebut.
Sistem-sistem, prosedur-prosedur, dan pergyaratan-persyaratan bagian secara
individu mungkin tidak lebih tinggi dari yang berlaku pada jaminan kualitas,
namun hal-hal di atas akan melibatkan-Semua orang, aktivitas, dan fungsi dalam
organisasi tersebut, serta dibutuhkan pandangan yang lebih luas dan kecakapan
yang lebih tinggi serfta’peningkatan dalam aktivitas yang kreatif apabila
dibandingkan dengan yang ada pada tingkat jamnan kualitas. Penyebaran filosofi
TQM dihargpkanrdilakukan melalui tingkat kecanggihan yang lebih tinggi dalam
pengaplikasian dari alat-alat dan teknik-teknik mangemen kualitas dan
peningkatan tekanan pada manusia. Proses tersebut akan terus meluas di luar
organisasi, melibatkan kemitraan dengan para pemasok dan para konsumen.

Dilihat dari artinya, TQOM adalah sebuah filosofi manajemen yang
mempersatukan semua aktivitas melalui harapan-harapan, kebutuhan-kebutuhan

konsumen dan masyarakat, dan tujuan organisasi. TQM dapat dicapai melalui cara
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yang paling efisien dan efektif dengan memaksimalkan potensi dari semua pekerja
dalam suatu dorongan untuk berkembang secara terus-menerus.

Secara sederhana, TQM adalah kerja sama yang saling menguntungkan dari
semua orang dalam suatu organisasi dan bisnis yang berkaitan dengan proses
untuk memproduksi produk dan pelayanan yang memenuhi kebutuhan para
konsumennya. TQM merupakan filosofi yang sekaligus merupakan kumpulan dari
prinsip-prinsip yang memandu pengelolaan sebuah organisasi.

4. Perancangan Kualitas

Setigp produk aau pelayanan akan bersaing dis, pasar” masing-masing
berdasarkan kinerja, penampilan, harga, penygjian,) reliabilitas, keawetan,
keamanan, dan kemudahan pemeliharaannya; semuafaktor tersebut pada dasarnya
tergantung pada perancangan produk atau pelayanannya (Dale & Oakland, 1994).
Kualitas reliabilitas, dan keawetan »hards dirancang sebelum produk dibuat,
melalui penerjemahan yang dilakukan secara akurat dan efektif terhadap
persyaratan-persyaratan“konsimen dalam rancangan-rancangan dan spesifikasi-
spesifikasi praktis yang mengarah pada pembuatan, pemeliharaan dan pelayanan
yang layak seCarateknis dan ekonomis.

Di dalarfitahap perancangan penting bagi semua pihak yang berkepentingan
untuk menyetujui aspek-aspek kualitas pada perancangan dan spesifikasi. Hal
tersebut sebaiknya merupakan definisi tentang kriteria penerimaan dan penolakan
secara jelas tanpa menimbulkan keraguan. Reliabilitas, sebagai contoh,
merupakan salah satu aspek dari kualitas yang sebaiknya dipertimbangkan dalam
tahap perancangan. Salah satu metode yang kadang-kadang digunakan untuk

meningkatkan reliabilitas adalah penyederhanaan produk, mengurangi jumlah
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komponen dari suatu produk dan menyederhanakan komponen yang
digunakannya (Dilworh, 1992). Apabila komponen-komponen yang dipakai lebih
sedikit maka peluang gagal akan lebih kecil.

Banyak komentar yang menyatakan bahwa untuk masalah-masalah yang
berkaitan dengan kualitas akan lebih baik apabila dilakukan tindakan pencegahan
daripada tindakan koreksi. Sebuah cara yang baik untuk tindakan pencegahan
adalah perancangan yang baik sgjak awal. Sebuah produk yang tidak dirancang
dengan balk dapat merusak reputasi perusahaan maupun praspek pertumbuhan
perusahaan, khususnya apabila produk tidak reliabel, tidakaman atau sulit untuk
dipelihara dan diperbaiki.

Menurut Dale & Oakland (1994), secara umum dapat dikatakan bahwa kualitas
dari suatu perancangan ditentukan oleh ;

a) Tingkat hingga sejauh manapefsyaratan-persyaratan fungsional
dinyatakan dalamperancangannya;

b) Tingkat hirigga~sgjauh mana persyaratan-persyaratan spesifikasi
direalisasikan;

c) Tingkat hingga sejauh mana perancangan tersebut memungkinkan
produks dan pemasaran yang rasional;

d) Usaha yang dilakukan untuk mencapai suatu umur yang layak dengan
biaya pemeliharaan yang rendah;

e) Umpan balik yang cepat terhadap pengalaman baru dan gangguan-
gangguan pada masalah kualitas.

Mangjemen senior hendaknya mengintegrasikan tujuan-tujuannya secara

efektif ke dalam perancangan, pengembangan, produk/operasi dan pemasaran
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untuk menjamin kualitas dari produk atau pelayanan, sesuai dengan yang
diinginkan oleh konsumennya. Untuk mengelola perancangan secara efektif,
informasi berikut ini perlu dipahami : jenis bisnis yang dilakukan oleh organisasi;
target-target yang dikuantifisir bagi pertumbuhan dan keuntungannya; identitas

serta posisi pasar yang ingin dicapai.

5. Pengendalian Kualitas

Suatu proses produksi atau pelayanan terdiri dari, banyak sub-subproses
yang masing-masing mempunyai produk atau pelayanan-antara. Sebuah proses
dapat terjadi pada pada mesin individual, kelafmpok mesin, atau pada suatu proses
administrasi yang terjadi di dalam suatu organisasi. Setiap proses mempunyai
konsumen, produk dan pelayanan, masing-masing. Konsumen dalam proses adalah
pihak yang menerima output-pada proses berikutnya. Setelah mengidentifikasikan
setigp proses yang perfudikendalikan, selanjutnya dapat diidentifikasikan titik-
titik pengendalian_Kritis‘di mana inspeksi dan pengukuran sebaiknya dilakukan.
Selanjutnya pifiak rhanajemen sebaiknya memutuskan sigpa yang akan melakukan
inspeksi; tefiaga kerjanya sendiri atau inspektur khusus.

Biasanya lebih baik melakukan pencegahan terjadinya kegagalan daripada
melakukan inspeksi atau mengoreksi kegagalan setelah produksi. Namun,
pengukuran atau inspeksi tetap diperlukan untuk memelihara kelangsungan
pengendalian dan pengembangan. Jadi, inspeksi tidak dapat dihilangkan sama

sekali, namun dapat dikurangi melalui proses pencegahan yang seksama
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Langkah pertama di dalam merancang suatu sistem pengendalian kualitas
adalah mengidentifikasikan titik kritis dalam setiap proses di mana inspeksi
dibutuhkan. Langkah kedua adalah memutuskan tipe pengukuran yang digunakan
padatitik inspeksi; dapat dipilih antara tipe pengukuran yang berdasarkan variabel
atau berdasarkan atribut. Langkah ketiga merupakan langkah untuk memutuskan
jumlah inspeksi yang digunakan, yaitu salah satu di antara inspeksi 100% atau
sampel dari sebagian output. Langkah terakhir adalah penentuan siapa yang akan
melakukan inspeksi.

Salah satu cara untuk mengendalikan kualitas ialah, dergan menggunakan
Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) yang disebut juga dengan
Fishbone Diagram yang pertama kali dikembangkanoleh Kaoru Ishikawa (1950)
dengan menggunakan uraian grafis dati unsyr-unsur proses untuk menganalisa
sumber-sumber potensial dari penyiiipangan proses.

Fishbone Diagram ini Jeerguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama
yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang
dihadapi. Selain dtu‘juga dapat untuk melihat faktor-faktor yang lebih terperinci
yang berpengaruh-dan mempunyai akibat pada faktor utama, yang dapat dilihat
dari panah-pahah yang berbentuk tulang ikan pada diagram tersebut.

Faktor-faktor penyebab utama dikelompokkan dalam :

a) Material (bahan),

b) Machine (peraatan),

c) Man (pekerja),

d) Method (metode),

e) Environment (lingkungan).
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Beberapa kegunaan Fishbone Diagram adalah :
1) Membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah.
2) Menganalisa kondisi yang sebenarnya yang bertujuan untuk memperbaiki
peningkatan kualitas.
3) Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.
4) Membantu dalam pencarian fakta lebih lanjut.
5) Mengurangi kondisi-kondisi yang menyebabkan ketidaksesuaian produk
dengan keluhan konsumen.
6) Menentukan standarisasi dari operasi yang sedanghberjaian atau yang akan
dilaksanakan.
7) Sarana pengambilan keputusan dalam snenentukan pelatihan tenaga kerja.
8) Merencanakan tindakan perbaikan.
Langkah-langkah dalarn »@iembuat diagram sebab akibat adalah
sebagai berikut :
1) Mengidentifikas-masalah utama.
2) Menempatkan masalah utama tersebut disebelah kanan diagram.
3) Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannya pada diagram
utama.
4) Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannya pada penyebab
mayor.
5) Diagram telah selesai, kemudian dilakukan evaluasi untuk menentukan

penyebab sesungguhnya.
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6. Root Cause Analysis

McWilliams dari Department of Industrial Technology College of Technology
Purdue University, dalam bukunya Introduction to Root Cause Analysis, (2010)
menjelaskan tentang Root Cause Analysis sebagai berikut.

Root Cause Analyss (RCA) atau Analisis Akar Penyebab adalah alat
pengukur kualitas yang digunakan untuk membedakan sumber cacat atau masalah.
Merupakan pendekatan yang terstruktur berfokus pada asal penyebab atau
penyebab yang pasti dari masalah atau kondisi.

Root Cause Analysis dilakukan untuk membantu organisasi’ mengidentifikasi
titik-titik resiko atau titik-titik kelemahan dalam proSes, periyebab yang mendasari
atau yang terkait sistem, dan tindakan perbaikan.” Organisasi secara teratur
melakukan RCA bagi proses yang sedang berfangsung dan proaktif melakukan
kajian sistem dan proses sehingga, Secara signifikan mengurangi kemungkinan
kesalahan yang serupa.

Root Cause AnalySis“dapat digolongkan menjadi empat kelompok yang
didefinisikan secaraluas’yaitu RCA berbasis keamanan , RCA berbasis produksi,
RCA berbasisproses, dan RCA berbasis sistem.

Root Cause Analysis berbasis keamanan, diturunkan dari bidang investigasi
kecelakaan serta keselamatan dan kesehatan kerja. Akar penyebab cenderung
dipandang sebagai kegagalan atau hilangnya perlindungan keamanan, risiko atau
bahaya yang belum diketahui, atau keselamatan teknik mesin yang tidak
memadai.

Root Cause Analysis berbasis produksi, berasal dari bidang pengontrolan

kualitas untuk industri manufaktur. Kelompok RCA ini cenderung untuk melihat
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akar penyebab sebagai asal penyebab dari ketidaksesuaian, yang konsisten dengan
gagasan dari alur produksi yang terdiri dari banyak langkah-langkah berurutan,
satu atau lebih dari langkah tersebut kemungkinan tidak berfungsi dengan baik
atau keluar dari toleransi yang ditetapkan.

Root Cause Analysis berbasis proses, pada dasarnya merupakan kelanjutan
dari RCA berbasis produksi, namun dengan jangkauan yang telah diperluas
termasuk proses-proses bisnis diluar manufaktur. Pendapat dasar dari kelompok
RCA ini adalah bahwa kegagalan satu individual proses merupakan sumber dari
masalah. Tipe RCA ini tergabung secara dekat denganpraktik pengembangan
proses.

Root Cause Analysis berbasis sistem, - telah muncul sebaga suatu
penggabungan dari kelompok-kelompok. RCA"sebelumnya, seiring dengan ide-ide
yang diambil dari bidang-bidang ' Seperti mangjemen perubahan, manaemen
risiko, dan sistem-sistem berpikir. Akar penyebab, menurut kelompok ini, sering
ada pada tingkat budayaorganisasi dan manajemen strategis.

Kelompok penyebel’ utama adalah masalah pada : peralatan atau material,
prosedur ke&fia—kesalahan perancangan sumber daya manusia, kurangnya
pelatihan, manajemen dan fenomena eksternal.

Prinsip umum dari RCA adalah tindakan perbaikan pada akar penyebab
masalah lebih efektif dari pada hanya memperbaiki gejala dari suatu masalah.
Agar efektif, RCA harus dilaksanakan secara sistematik dan kesimpulan yang
diambil harus didasarkan pada bukti. Biasanya lebih dari satu akar penyebab

untuk satu masalah yang terjadi.
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Secara umum RCA dilaksanakan dalam beberapa tahap. Ada tiga tahapan
utama pelaksanaan RCA vyaitu : tahapan investigasi, tahapan analisis dan tahapan
pengambilan keputusan.

Tahapan investigasi dilakukan untuk menemukan fakta yang menunjukkan
bagaimana terjadinya suatu masalah. Selama investigasi, kita tidak
mempersoalkan dengan apa masalah itu tidak terjadi, atau apa yang telah terjadi,
tetapi hanya mempersoalkan apa yang sebenarnya terjadi, tanpa apapun nilai
pertimbangannya. Investigasi berhadapan dengan fakta-faktasdalam suatu cara
penilaian yang netral.

Tahapan analisis dilakukan untuk menemukan/dlasan yang menjelaskan
mengapa suatu masalah dapat terjadi. Hal iril ketika kita mengambil gambaran
fakta murni dari masalah dan mengkainya’ dalam konteks suatu sistem atau
organisasi yang menyebabkan masalah tersebut. Nilai-nilai dari suatu sistem
seperti  tujuan, peraturan, budaya dan lainnya sekarang dapat digunakan untuk
membandingkan, pada Setiap-titik manapun selama kejadian, apa yang sebenarnya
terjadi dengan apa yang seharusnya terjadi.

Tahapan pengambilan keputusan dilakukan untuk membuat rekomendasi yang
membuktikan kebenaran apa yang harus dipelgjari dan apa yang harus dilakukan.
Dalam tahapan ini perhatian ditujukan pada perbaikan atau eliminasi akar
penyebab dari suatu permasalahan. Hal ini hanya dapat dicapai bila pembelajaran
dan tindakan keduanya dilakukan. Pembelgjaran tanpa tindakan adalah hanya
mental yang lemah, sedangkan tindakan tanpa pembelajaran adalah latihan secara
fiskk yang tidak berguna. Keduanya diperlukan untuk hasil jangka waktu lama

yang efektif.
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Sebagai ringkasan dalam tahapan pelaksanaan RCA adalah : investigasi harus
sama sekali objektif, agar hanya mengungkapkan hubungan faktual; analisis
dapat subjektif, tetapi hanya untuk menyampaikan bahwa sistem atau organisasi
yang berbeda mempunyai perbedaan nilai, beberapa diantaranya dapat bertolak
belakang atau tidak tepat; pengambilan keputusan adalah subjektif dalam banyak
pilihan yang mungkin ada untuk memperbaiki atau mengeliminasi akar penyebab,
dan seleksi pilihan yang tepat harus diwarnai dengan nilai apa yang Kkita
kehendaki di masa depan.

Metode yang diterapkan untuk RCA terdiri dari analisisyeriindungan (barrier
analysis), analisa perubahan (change analysis) dan a@nalisapohon faktor penyebab
(causal factor tree analysis).

1. Barrier analysis suatu investigasi “atau perancangan metode yang
melibatkan pelacakan jalan/cara yang mana suatu target adalah berakibat
terbalik oleh bahayartermastk identifikasi dari kegagalan atau hilangnya
ukuran yang bertawanan yang dapat atau harus dapat mencegah efek-efek
yang tidak dikeérendaki. Kelebihan dari barrier analysis adalah secara
konsep—sederhana, sehingga mudah dimengerti, mudah digunakan dan
ditergpkan, membutuhkan sumber daya minimal, berjalan dengan baik bila
dikombinasikan dengan metode lain, menghasilkan rekomendasi tindakan
perbaikan yang dapat terjemahan secara alamiah. Adapun kelemahan dari
barrier analysis adalah kadang-kadang meningkatkan pemikiran yang
linier, bersifat subjektif, dapat membingungkan antara penyebab dengan
ukuran yang berlawanan, dan reproduksibilitas dapat menjadi rendah

untuk kasus-kasus yang tidak jelas atau kasus-kasus sederhana
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2. Change analyss adalah suatu teknik investigasi yang melibatkan
spesifikasi yang tepat dari satu penyimpangan, sehingga perubahan dan
atau perbedaan yang mengarah pada penyimpangan dapat ditemukan
sebagai perbandingan pada situasi yang serupa di mana tidak terjadi
penyimpangan. Kelebihan dari change analysis adalah secara konsep
sederhana, sehingga mudah dimengerti, mudah digunakan dan diterapkan,
membutuhkan sumber daya minimal, berjalan dengan bak bila
dikombinasikan dengan metode lain, dapat digunakan_ untuk mencari
penyebab-penyebab yang tersembunyi, atau yang“mendapati tantangan
menggunakan metode yang lain. Kelemahan, dani change analysis adalah
memerlukan beberapa basis untuk “perbandingan, memerlukan
karakterisasi penyimpangan yang senipurna untuk intensif sumber, hanya
dapat diterapkan pada, satu~ penyimpangan yang spesifik, hanya
memberikan penyebab tangsung untuk satu penyimpangan, hasil analisis
dapat tidak meyakifikan sehingga biasanya memerlukan pengujian.

3. Causal factor tree analysis adalah suatu teknik investigasi dan analisis
yang digunakan untuk mencatat dan memperlihatkan, secara logis, hirarki
susunan pohon, semua tindakan dan kondisi yang diperlukan dan cukup
untuk memberikan sebagai akibat pada apa yang telah terjadi. Kelebihan
dari causal factor tree analyss adalah memberikan susunan untuk
rekaman bukti dan memperlihatkan apa yang dikenal, melalui aplikasi
pemeriksaan yang logis dapat menyingkapkan jurang pemisah dalam
pengetahuan, hirarki susunan pohon sudah dikenal dan mudah untuk

diikuti, dapat secara mudah diperluas untuk menangani skenario potensial
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4. yang bermacam-macam, dapat menggabungkan hasil-hasil dari
penggunaan alat-alat analisa yang lain, berjalan dengan bak sebagai suatu
master investigasi atau teknik analisis. Sedangkan kelemahan dari causal
factor tree analysis adalah tidak dengan mudah dapat menangani masalah
atau memperlihatkan adanya ketergantungan waktu, rangkaian
ketergantungan dapat ditanggulangi namun tetapi dengan adanya
tambahan masalah yang kompleks kesulitan meningkat secara signifikan,
memperlihatkan adanya hal-hal yang tidak diketghui tetapi tidak
memecahkan masalah tersebut, titik henti dapat agak-berubah.

Untuk melakukan RCA diperlukan pengumpulan, gataberupa informasi yang

terdiri dari :

1. Kondisi sebelum, selama dan setelah kgjadian.

2. Keterlibatan personel termasuk-tindakan yang telah dilakukan.

3. Faktor lingkungan.

4. Informasi lain yang mempunyal keterkaitan dengan kondisi atau masalah.

Setiap upaya._harus”dilakukan untuk mencegah/melindungi kejadian fisik

seperti : kamporien yang gagal, putusnya tali isolasi/gasket, terbakarnya leads,
meledaknyatuses, tumpahnya cairan, order pekerjaan dan prosedur yang setengah
selesal.

Investigasi dapat ditingkatkan apabila beberapa bukti fisik masih tersimpan

seperti membuat suatu area karanting, atau pemasangan label dan pemisahan
bagian dan bahan, hal ini harus dilakukan untuk peralatan atau komponen yang

gagal/cacat.
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Pada waktu menentukan informasi apa yang diperlukan, beberapa bidang

dapat menjadi pertimbangan yaitu :

1. Kegiatan-kegiatan terkait pada kejadian awal atau masalah yang terulang
kembali.

2. Perangkat keras berupa peralatan atau perangkat lunak berupa hal-hal
programatik yang berhubungan dengan kejadiannya, program administrasi
atau peralatan terkini yang merubah lingkungan dan keadaan fisik.

Beberapa metode pengumpulan informasi meliputi :

1. Melakukan wawancara atau pengumpulan pernyataan.

2. Mempertimbangkan pelaksanaan suatu wawaneara tangsung.

3. Dengan tepat menghubungi para peserta.dan saksi.

4. Mempertimbangkan untuk mewawancaral petugas lain yang dahulu pernah
melakukan pekerjaan tersebut.

5. Apabila diperlukan mendapatkan tes laboratorium yang terkait.

Pengumpulan. data“untuk melaksanakan RCA juga dapat dilakukan dengan
cara:
1. Melakukan kajian terhadap tata letak fisik dari sistem, komponen, atau
areakerja
2. Membuat sketsatataletak dan mengambil foto-foto.
3. Menentukan apakah ada informasi mengenai pengalaman pengoperasian

untuk kejadian sgjenis pada fasilitas yang lain.
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4. Mengkaji rekaman pemasok dan produsen peralatan untuk memastikan
apakah korespondensi mengenai masalah ini yang dialamatkan kepada
mereka telah diterima

5. Bila diperlukan memeriksa dokumen atau bagian dari dokumen yang
relevan.

Contoh dokumen yang dapat diperiksa adalah sebagai berikut:

1. Log-log pengoperasian.

2. Korespondensi.

3. Catatan pemeriksaan atau pengawasan.

4. Pemeliharaan catatan, notulasi rapat.

5. Proses data komputer.

6. Prosedur dan instruksi kerja; manual dari penjual.

Pengumpulan data untuk-melaksanakan RCA yang lainnya meliputi :

1. Gambar-gambar‘dairspesifikasi.

2. Catatan riwayat'dari spesifikasi dan hasil tes ulang fungsional peralatan.
3. Informasrdesain dasar.

4. Laporan analisis keamanan atau spesifikasi teknis,

5. Laporan evaluasi terkait pengendalian kualitas.

6. Persyaratan keselamatan operasional.

Selanjutnya pengumpulan data berupa pelaporan dari sissem pengukuran

kinerja keselamatan atau sistem pelaporan dan pengolahan kejadian yang berupa

survel radiologi, tren diagram dan grafik, fasilitas pembacaan parameter; sampel
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analisis (kimia, radiologi, udara) dan hasil sesuai perintah kerja; juga dapat untuk
melaksanakan RCA.

M enurut(www.eepis-its.edu/uploadta/downloadmk.php?d=1056) diambil 10

Juni 2011 dari World Wide Web, RCA digunakan untuk mengidentifikasi akar
penyebab terjadinya risiko. RCA merupakan suatu metode evaluasi terstruktur
untuk mengidentifikasi akar penyebab (root cause) suatu kejadian yang tidak
diharapkan (undesired outcome) dan langkah-langkah yang diperlukan untuk
mencegah terulangnya kembali kejadian yang tidak diharapkan (undesired
outcome).

RCA merupakan suatu metode yang membantu @alam- menemukan: “kejadian
apa yang terjadi?, “bagaimana kejadian ity terjadi?’, “mengapa kejadian itu
terjadi?’”. Memberikan pengetahuan. dart” masalah-masalah sebelumnya,
kegagalan, dan kecelakaan. Salali»satu metode untuk mendapatkan akar
permasalahan adalah dengan bertanya why (mengapa) beberapa kali sehingga
tindakan yang sesuai, derigan’ akar penyebab masalah yang ditemukan, akan
menghilangkan masal ali.

Root Cause(s)-adalah bagian dari beberapa faktor (kejadian, kondisi, faktor
organisasional) yang memberikan kontribusi, atau menimbulkan kemungkinan
penyebab dan diikuti oleh akibat yang tidak diharapkan, jika dieliminasi atau
dimodifikasi akan bisa mencegah akibat yang tidak diharapkan. Ciri khas multiple
root cause memberikan kontribusi untuk akibat yang tidak diharapkan.

Langkah-langkah RCA (Chlander, 2004), antaralain:

1. Mengidentifikasi dan memperjelas definisi undesired outcome (suatu

kejadian yang tidak diharapkan).
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2. Mengumpulkan data

3. Menempatkan kejadian-kejadian dan kondisi-kondisi pada event and

causal factor table.

4. Lanjutkan pertanyaan “(mengapa?) untuk mengidentifikasi root causes

yang paling kritis.

Root cause analysis juga dikenal dengan nama five whys analysis. Tujuan dari
five whys analysis adalah untuk mencari akar penyebab dari suatu permasalahan.
Five why analysis sangat sesuai dikombinasikan dengan fishbene diagram untuk
menganalisa apakah setiap penyebab permasalahan merupakan akar penyebab
permasalahan tersebut atau penyebab permasalahan tersebut hanya efek dari
penyebab permasalahan yang lainnya.

Terdapat beberapa prosedur untuk melakukan five why analysis, antara lain
(Andersen & Fagerhaug, 2006):

1. Menentukan startingpoint berupa permasalahan atau penyebab pertama

dari permasalahanyang perlu dianalisis lebih lanjut.

2. Melakukan brainstorming untuk menemukan penyebab berikutnya.

3. Ajukanpertanyaan untuk setiap penyebab yang teridentifikasi, mengapa

hal ini"menjadi  penyebab permasalahan.

7. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Gaspersz, V. (2012) dalam bukunya All-in-one Management Tool Book
Contoh Aplikas pada Bisnis dan Industri Modern menjelaskan tentang Failure

Mode and Effect Analysis (FMEA).
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Failure Mode diartikan sebagai sgjenis kegagalan yang mungkin terjadi, baik
kegagalan secara spesifikasi maupun kegagalan yang mempengaruhi konsumen.
Dari failure mode ini kemudian dianalisis terhadap akibat dari kegagalan dari
sebuah proses dan pengaruhnya terhadap perusahaan. FMEA disini adalah FMEA
Process untuk mendeteksi risiko yang teridentifikasi pada saat proses.

FMEA juga didefinisikan sebagal suatu kumpulan aktifitas sistematik yang
bertujuan :

¢) Untuk mengetahui dan mengevaluasi potensial kegagalan.(potential

failure) dari produk ataupun proses dan efek syang ditimbulkan dari
kegagalan tersebut.

d) Mengidentifikasi tindakan-tindakan (actiens) yang dapat mengurangi

kesempatan terjadinya kegagalan.

¢) Mendokumentasikan seluruh\greses.

Tahapan FMEA sendiri adalah:

1. Melakukan pengamétanterhadap proses.

2. Mengidentifikasi*potential failure / mode kegagalan dari proses yang

diamati:

3.Mengidentifikasikan akibat (potential effect) yang ditimbulkan potential

failure mode.

4. Menetapkan nilal severity. Severity merupakan penilaian seberapa

serius efek mode kegagalan/kesalahan akibat susut dan pengaruhnya
terhadap perusahaan.

5. Mengidentifikasi penyebab (potential cause) dari failure mode yang terjadi

pada proses yang berlangsung.
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Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan alat Sx Sgma yang
sering dipergunakan untuk mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab
dari suatu masalah kualitas. FMEA adalah suatu prosedur terstruktur untuk
mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (failure
modes). Suatu mode kegagalan adalah apa sgja yang termasuk dalam kecacatan/
kegagalan dalam desain, kondisi di luar batas spesifikasi yang telah ditetapkan,
atau perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan terganggunya fungsi
dari produk itu. Melalui menghilangkan mode kegagalan, maka FMEA akan
meningkatkan keandalan dari produk dan pelayanan sehingga meningkatkan
kepuasan pelanggan yang menggunakan produk dan, pelayanan itu. FMEA dapat
diterapkan dalam semua bidang, baik manufaktur maupun jasa, juga pada semua
jenis produk. Namun penggunaan FMEA akan paling efektif apabila diterapkan
pada produk atau proses-proses, barun. atau produk dan proses sekarang yang
mengalami  perubahan-perdbahan” besar dalam desain sehingga dapat
mempengaruhi keandalén.dari-produk dan prosesitu.

FMEA dapat.digunakan dalam bidang desain (FMEA Desain) dan dalam
proses (FMEA= Proses). FMEA Desain akan membantu menghilangkan
kegagalan-Kegagalan yang terkait dengan desain, misalnya kegagalan karena
kekuatan yang tidak tepat, material yang tidak sesuai, dan lain-lain. FMEA Proses
akan membantu menghilangkan kegagalan yang disebabkan oleh perubahan-
perubahan dalam variabel proses, sebagai misal : kondisi di luar batas-batas
spesifikasi yang ditetapkan seperti ukuran yang tidak tepat, tekstur dan warna

yang tidak sesuai, ketebalan yang tidak tepat, dan lain-lain.
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Contoh penggunaan FMEA Desain

FMEA Desain akan membantu menghilangkan kegagalan-kegagalan yang
terkait dengan desain, misalnya kegagalan karena kekuatan yang tidak tepat,
material yang tidak sesual, dan lain-lain. Tujuan dari FMEA Desain adalah
menentukan apakah suatu desain produk itu tepat atau sesuai untuk aplikasi, dan
mengurangi banyaknya mode kegagalan yang terkait dengan desain yang pernah
dialami oleh pelanggan. Manfaat penggunaan FMEA Desain dalam peningkatan
kualitas Sx Sgma adalah meningkatkan kepuasan pelanggan, meningkatkan
reputas dan penjualan produk, mengurangi kebutuhan untuki pertubahan-perubhan
rekayasa (engineering changes) - sehingga menurtinkan biaya dan mengurangi
waktu siklus pengembangan produk. Elemen<€lenien’kunci dalam FMEA Desain
adalah:

() Ketepatan waktu (timeliness).
(b) Kerjasama (teamwork).
(c) Dokumentasi (docurieritation).

Ketepatan Waktu (Trmeliness) : suatu FMEA Desain harus dikerjakan atau
dilakukan olél=Fim Sx Sgma pada tahap awal dalam siklus pengembangan
produk, sefelah desain konseptual diputuskan - tetapi sebelum pengadaan
peralatan dan lainnya.

Kerjasama (Teamwork) : suatu FMEA Desain harus dilakukan oleh Tim Sx
Sgma yang anggota-anggotanya mewakili area kunci dari pengembangan produk,
seperti : desain produk, reliability, manufakturing, pengendalian kualitas,
penjualan dan pemasaran, pembelian, pelayanan pelanggan, bantuan teknikal,

pemasok dan pelanggan.
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Dokumentasi (Documentation) : hasil-hasil dari suatu FMEA Desain harus
dicatat dalam suatu formulir Hasil FMEA Desain, dan formulir itu harus
diperbaharui apabila diperlukan sepanjang masa hidup produk itu.

Contoh penggunaan FMEA Proses

Pada dasarnya sasaran dari proses manufakturing adalah menghasilkan produk
yang memenuhi semua spesifikasi sepanjang waktu. Suatu FMEA Proses akan
mengidentifikasi penyimpangan-penyimpangan potensial yang mungkin dari
setigp gpesifikasi dan menghilangkan atau meminimumkan._penyimpangan-
penyimpangan itu melalui deteksi dan/atau pencegahan “perubahan-perubahan
dalam variabel-variabel proses. Manfaat penggunadan FMEA Proses dalam
peningkatan kualitas Sx Sgma adalah ¢dmengidentifikasi masalah-masalah
potensial sebelum produk itu diproduksi, membantu menghindari scrap dan
pekerjaan ulang (rework), mengurangi~banyaknya kegagalan produk yang dialami
oleh pelanggan sehingga akan meningkatkan kepuasan pelanggan, dan menjamin
suatu start-up produksi yarig-ebih mulus.

Sebelum membahas lebih lanjut tentang FMEA Proses, perlu diberikan

formulir EMEA® Proses seperti ditunjukkan dalam Tabel 2.1 berikut
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Nama Proses Operasi : (A) Engineer : (D) Nomor FMEA : (F)

FMEA

PROSES Nama Part/Assembly : (B) Pabrik/Tempat Pemasok : (E) | Halaman: ....dari... (G)

Nomor Part/Assembly : (C) Tanggadl : .......... (H)

No Deskripsi, Mode Penyebab Perencanaan Efektivitas | Tindakan Penang | Komitmen Aktual Catat
Spesifikas, | Kegagalan Potensal Deteks atau | Metode yang gung Tanggal Tanggal an-
dan Parts Potensal dari Mode | Pencegahan Deteks Direkomen | jawab Penyelesaian Penyele- | catat

Kegagalan Penyebab atau dasikan untuk Tindakan saian an
Pencegahan | untuk Tindak Tindakan
Penyebab Menghilang | an
kan  atau | yang
Mencegah Diteri
Penyebab ma

1 J K L M N (@) P Q R

2

3

4

5

dst

Berikut ini akan dibahas tentangi{cara penggunaan formulir FMEA Proses,

berurutan menurut abjad yahg-digunakan dalam formulir itu.

A. Nama Proseg/Operasi : masukkan nama proses. Contoh dalam industri

furniturey, cutting, moulding, boring, assembling, sanding, dan finishing.

Contehdalam industri rokok : maker, packer, wrapper, dospress, dil.

Nama Part/Assembly : masukkan nama-nama parts yang dibuat oleh

proses ini. Jika terlampau banyak parts yang dibuat, maka daftarkan parts

itu dalam lembaran lain yang terpisah. Hal ini untuk menjamin siapapun

yang meninjau-ulang formulir FMEA Proses akan mengetahui secara tepat

parts mana yang sedang dipertimbangkan dalam peninjauan-ulang itu.

Nomor Part/Assembly : masukkan semua nomor parts yang sesuai dengan

nama-nama parts yang didaftarkan itu.
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D. Engineer : masukkan nama dari orang yang menulis draft dari formulir
FMEA Proses. Orang ini biasanya seorang insinyur yang
bertanggungjawab untuk desain dan pengembangan proses manufakturing.

E. Pabrik/Tempat/Pemasok : Indikasikan di mana proses itu dilakukan.

F. Nomor FMEA : Masukkan nomor sekuensial untuk mengidentifikasi
FMEA. Nomor ini dapat ditanyakan ke bagian administrasi yang
menyimpan atau menangani formulir-formulir FMEA atau ke fasilitator
FMEA.

G. Hadaman .. dai ... : masukkan nomor shalaman sebagaimana
diindikasikan.

H. Tanggal : masukkan tanggal menyelesaikan” FMEA Proses. Masukkan
tanggal revisi pada halaman-halaman yang direvisi pada halaman pertama.

I. Deskripsi, Spesifikasi, dan\Pax{s : jelaskan deskripsi dari proses dan
spesifikasi-spesifikasi~ (atau” referensi) yang menjelaskan persyaratan-
persyaratan proses/Juga masukkan deskripsi dari parts yang terkait dengan
proses itu, ‘gpdbila deskripsi dari proses yang dijelaskan itu dapat
meni Mibutkan kesalahan interpretasi tanpa menyebutkan parts itu.

J.  Mode’Kegagalan Potensial : suatu mode kegagalan yang terkait dengan
proses adalah setiap penyimpangan dari spesifikasi yang disebabkan oleh
perubahan-perubahan dalam variabel-variabel yang mempengaruhi proses.
Contoh mode kegagalan dalam proses : ukuran tidak sesuai standar
(over/under size), bengkok, penyok, melepuh, warna tidak sesuai, parts
hilang, kasar, terlalu lebar/sempit, keropos, melengkung, kusut, dll.

Masukkan semua mode kegagalan yang mungkin. Biasanya pemahaman
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K. yang lengkap tentang gambar produk dan spesifikasinya telah cukup untuk
mengidentifikasi semua mode kegagalan yang mungkin.

L. Penyebab Potensial dari Mode Kegagalan : setigp perubahan dalam
variabel yang mempengaruhi proses akan menyebabkan proses itu
menghasilkan produk di luar batas-batas spesifikasi. Kolom ini biasanya
mendaftarkan nama-nama variabel yang terlibat dalam proses dan batas-
batas operasional dari variabel-variabel itu. Masukkan semua penyebab
yang mungkin, berdasarkan pengalaman pribadi, dasus-kasus yang
didokumentasikan, dan masukan atau pertimbangaridart orang lain yang
mengetahui proses itu. Untuk kemudahan ‘dan)kejelasan, kelompokkan
penyebab-penyebab yang serupa. Sebagal” misal, jika pencemaran
(kontaminasi) merupakan penyebab “potensial, maka daftarkan semua
pencemar yang mungkin dar,Saber-sumber pencemar itu secara bersama.

M. Perencanaan Deteksi~alau Pencegahan Penyebab : Identifikasi metode-
metode yang ditetapkan untuk mendeteksi atau mencegah penyebab dari
penyimpangan ‘dalam produk yang dihasilkan oleh proses itu. Mode
kegagaan: Contoh : spesifikasi produk, uji dan laporan perhitungan-
perhitungan, inspeksi dan spesifikasi manufakturing, instruksi-instruksi
pelayanan, informasi tentang gambar-gambar teknik, dil. Perlu juga
memasukkan metode yang belum diterapkan, sepanjang metode itu telah
direncanakan secara sempurna.

N. Efektivitas : suatu perkiraan subyektif tentang bagaimana efektivitas dari
metode deteksi atau pencegahan untuk menghilangkan mode kegagalan

potensial, menggunakan skala dari 1 sampai 10.
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O. Tindakan yang Direkomendasikan untuk Menghilangkan Penyebab atau
Pencegahan : masukkan ide tentang bagaimana meningkatkan proses, jika
hasil ranking efektifitas kurang memuaskan.

P. Tanggungjawab untuk Tindakan Y ang Diterima: masukkan nama individu
dalam tim peninjauan ulang FMEA proses yang memiliki wewenang untuk
menerapkan tindakan korektif itu.

Q. Komitmen Tanggal Penyelesaian : masukkan tanggal pada saat tindakan
korektif akan dilakukan dan diselesaikan. Apabila tanggal ini tidak dapat
ditetapkan, maka gunakan, sebagal misal, tanggal ‘di mana proses baru
akan diuji, pengukuran diandlisis, studi/Kapabilitas dimulai, dan
seterusnya. Masukkan suatu catatan yang menjelaskan apa kegiatan yang
dilakukan pada tanggal tersebut,

R. Tanggal Penyelesaian Aktual, Z>masukkan tanggal aktual pada saat tindakan
korektif telah diterapkandandiselesaikan.

S. Catatan-catatan “i/masukkan referensi yang terkait dengan tindakan-
tindakan ..yang” direkomendasikan, juga informasi yang dokumen-
dokumennya dapat ditelusuri, seperti: identifikasi dari memorandum,
surai-surat dan laporan-laporan yang mendokumentasikan kemajuan dan
penyelesaian suatu tindakan korektif.

Langkah-langkah Dasar dari FMEA Proses

Terdapat empat langkah dasar dari suatu FMEA Proses, yaitu:

(1) Tahap draft (draft stage).
(2) Tahap peninjauan-ulang tim (team review stage).

(3) Tahap pertemuan FMEA (FMEA meeting stage).
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(4) Tahap implementasi (implementation stage).

Tahap Draft :

e Individu yang bertanggungjawab dalam bidang manufakturing meninjau-
ulang spesifikasi produk bersama dengan individu yang bertanggungjawab
dalam bidang desain produk, untuk :

(@) membantu menjamin kelayakan dari desain produk.
(b) membantu menghindari masalah-masalah awal produks (start-up
produks).

e Selanjutnya individu yang bertanggungjawab dalam bidang manufakturing
menulis draft untuk mengisi bagian-bagian dari FMEA Proses (lihat Tabel
2.1):

(a) Deskripsi, spesifikasi, dan parts.

(b) Mode kegagalan potensial.

(c) Penyebab potensial dati mode kegagalan.

(d) Perencanaan deteksi dan/atau pencegahan penyebab.

Tahap Peninjauan-ulang Tim:

e Orang, yang bertanggungjawab dalam bidang manufakturing membentuk

sebuah'tim untuk meninjau-ulang draft itu. Anggota-anggotatim terdiri dari
. operator produks, orang yang melakukan set-up mesin, teknisi listrik,
pemasok peralatan-jika memungkinkan, konsultan proses, dan lain-lain.

e Setigp anggota tim atau kelompok-kelompok kecil bekerja secara bebas
meninjau-ulang formulir dan (a) mengidentifikasi mode kegagalan
tambahan yang mungkin, akibat-akibat yang ditimbulkan, penyebab-

penyebab, dan metode-metode deteks dan/atau pencegahan, (b)
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merekomendasikan tindakan-tindakan korektif untuk menghilangkan
penyebab-penyebab dan mengembangkan metode-metode deteksi dan/atau
pencegahan, (c) melakukan ranking terhadap efektivitas dari metode-metode
deteksi dan/atau pencegahan yang diidentifikasi oleh individu yang
bertanggungjawab dalam bidang manufakturing.

e Anggota-anggota tim kemudian menyerahkan draft yang telah diperbaiki itu
kepada individu yang bertanggungjawab dalam bidang manufakturing yang
. (@) menambahkan komentar-komentar mereka ke dalam.formulir FMEA
Proses yang asli agar menjadi lebih lengkap dan utuh, (B) meninjau-ulang
dan menentukan apa tindakan-tindakan korekiif/(jika ada) yang seharusnya
diterapkan dan sigpa yang akan bertanggungjawab untuk tindakan-tindakan
korektif itu.

Tahap Pertemuan FMEA :

e Tim melakukan perterfiuan untuk : (a) memperbaharui anggota tim pada
pengembangan proeduk;(b) menjelaskan desain proses yang digjukan, (c)
meninjau-ulang prosesur FMEA Proses, (d) mendistribusikan fotokopi dari
draft formidlir FMEA Proses, gambar-gambar rekayasa produk, lembaran
spesitikasi produk, diagram alir proses, dan dokumen-dokumen pendukung
lain.

Tahap |mplementasi :

e Orang yang bertanggungjawab di bagian manufakturing menindaklanjuti

dengan orang-orang yang bertanggungjawab untuk implementasi tindakan-

tindakan korektif guna memeriksa kemajuan mereka
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e Tindakan-tindakan yang telah dilakukan dan diselesaikan dicatat pada

formulir FMEA Proses yang telah lengkap itu.

e Sebuah fotokopi dari formulir FMEA Proses diberikan kepada fasilitator

FMEA Proses untuk didokumentasikan dan disimpan.

o Faslitator FMEA memperbaharui formulir FMEA Proses secara terus-

menerus sehingga menjadi up-to-date.

FMEA selain dapat digunakan dalam desain dan proses, dapat juga diterapkan
dalam bidang perawatan mesin, melalui sedikit modifikasi. {Penerapan FMEA
dalam perawatan mesin-terutama untuk perawatan\preventif (preventive
maintenance), pada dasarnya sama dengan penerapan dalam desain dan proses,
kecuali rating untuk severity, kejadian, .dam” efektivitas. Penerapan FMEA
perawatan (Maintenance FMEA) biasanya dikembangkan untuk mengevaluasi
peralatan-peralatan atau hal-hal berikit - elektrikal, mekanikal, pneumatik, fluid,
pelumasan, tempat kerja, Kearmanan dan keselamatan kerja, kapasitas mesin,

ergonomik, dan lain-lain:

B. KerangkaBerpikir

Terdapat permasalahan pada proses produksi silver plating komponen pesawat
terbang yang diproduksi oleh PT X berdasarkan kerjasama kontrak pesanan dari
PT Y, walaupun pada awal kontrak telah disepakati bersama suatu standar acuan
proses produks silver plating.

Perlu dicari solusi dari akar permasalahan yang terjadi pada proses silver

plating tersebut untuk meminimalkan jumlah defect produk dan rework.
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Pada pendlitian ini dilakukan penerapan teori manajemen kualitas yang paling

relevan dengan permasalahan tersebut, yaitu RCA dan FMEA.

C. Definis Operasional

Menerapkan teori mangemen kuditas RCA dan FMEA pada permasalahan
proses produksi komponen pesawat terbang khususnya proses silver plating,
sehingga produk yang dihasilkan pada proses silver plating di PT X selama tahun

2010 memenuhi standar acuan dan kualitas produk yangstelah ditetapkan.
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BABIIl METODOLOGI PENELITIAN

A. Desain Penelitian

Penelitian ini dilakukan di sebuah perusahaan PT X yang menerima pesanan
produks dari PT Y, sebuah perusahaan produsen pesawat terbang Inggris di kota
Wolverhampton, UK. Pesanan produk antara lain berupa silver plating untuk
komponen-komponen pesawat terbang. Standar kualitas mengacu kepada standar
National Aerospace and Defence Certification Accreditafion” Program (NAD
CAP) nomor 914 yang terdiri dari Quality Systeri AC 7004 dan Chemical
Processing AC 7108. Salah satu komponen/pesawat terbang tersebut adalah :
Threaded Ring D59502, dan Threaded Ring D59482/4.

Penelitian ini merupakan penelitian guasy experimental design dengan cara
melakukan pengamatan terhadap” seluruh proses produksi, mencari akar
permasalahan yang terjéditdan selanjutnya melakukan pengumpulan data sebelum
dan setelah dilakukan analisa dan perbaikan proses produksi. Metode analisis data
Analisa proses-produks dilakukan secara kualitatif, menggunakan penerapan
Root Cause Analysis (RCA) dengan metode 5 Why' s dan penerapan Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA).

Langkah-langkah penelitian meliputi pengamatan, pengumpulan data, evaluasi
dan perbaikan terhadap proses produksi, meliputi :

1. Melakukan pengamatan terhadap pelaksanaan proses produksi komponen

pesawat terbang secara keseluruhan.
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2. Melakukan pengamatan terhadap pelaksanaan dan prosedur salah satu
proses produks komponen pesawat terbang yaitu proses silver plating.

3. Melakukan pengamatan terhadap standar acuan kualitas proses silver
plating.

4. Melakukan pengamatan terhadap jenis defect pada proses silver plating.

5. Melakukan pengumpulan data defect pada proses silver plating.

6. Melakukan evaluasi pelaksanaan proses silver plating menggunakan
penerapan Total Quality Management dengan metode Reot Cause Analysis
5 Why's dan Failure Mode Effect Analysis, untuk mendapatkan pokok
permasalahan.

7. Melakukan perbaikan terhadap masaiah yang menyebabkan terjadinya
defect terbesar pada proses silver. plating.

8. Melakukan pengumpulan | data” defect seluruh komponen setelah
dilaksanakan perbaikan pada” masalah proses silver plating.

9. Melakukan pengurmpufan data defect komponen terbesar sebelum dan

setelah perbaikafpada proses silver plating.

B. Populas-dan Sampel
Populasi penelitian meliputi :
1. Populasi terjangkau adalah semua proses produksi komponen pesawat
terbang yang dilakukan di PT X.
2. Populasi target adalah proses produksi komponen pesawat terbang yang

menggunakan proses silver plating yang dilakukan di PT X.
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3. Populasi yang diteliti adalah proses produks komponen pesawat terbang
yang menggunakan proses silver plating yang mengalami defect yang
dilakukan di PT X.

Dalam penelitian ini sampel yang akan diteliti adalah komponen pesawat

terbang yang diproduksi menggunakan proses silver plating yang mengalami

defect yang dilakukan di PT X.

C. Instrumen Penelitian
Instrumen yang digunakan pada penelitian ini adalah :
1. Acuan standar proses silver plating.
2. Teori managjemen kualitas Root Causg Analysis (RCA) dengan metode 5

Why' s dan Failure Mode and Effect Anialysis (FMEA).

D. Prosedur Pengumpulan-Data

Pengumpulan datamenggunakan metoda Non Probability Sampling dengan
kriteria Purposive Sampling. Data yang dikumpulkan meliputi jumlah defect yang
terjadi pada‘proses silver plating sebelum dan sesudah dilakukan evaluasi dan

perbaikan proses.

E. Metode Analiss Data
Data dianalisa secara kualitatif menggunakan penerapan Root Cause Analysis
(RCA) dengan metode 5 Why’s dan penerapan Failure Mode and Effect Analysis

(FMEA).
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15. Silver plating mempunyai kualitas plating vang sangat baik dan kuat
dibanding plating yang lain, sehingga beberapa komponen pesawat
terbang penting yang harus kuat dan tahan lama seperti bagian landing
gear yaitu komponen-komponen threaded ring harus diplating dengan
silver.

16. Pada proses silver plating, sesuai spesifikasi komponen, tidak seluruh
area permukaan komponen harus di plating, bagian area permukaan
vang tidak boleh terplating, harus dilakukan maskimg sebelum proses
plating.

Beberapa contoh gambar proses yang dilaksanaKan pada proses silver plating
diantaranya adalah gambar pada proses i cleawing, stress relief, masking,
immersing, removing from jigging and masking; cek ketebalan, cold static rinsing,
drving, de-embrittlement, visual ,checking, tes adhesi, packaging dan shipping

dapat dilihat pada LampiranA® Gambar 4.1 sampai dengan Gambar 4.14

B. Pengamatan Teérhadap Standar Acuan Kualitas Proses Silver plating

Sebagai, upaya untuk menjaga kualitas setiap produk vang dihasilkan, PT X
menerapkan peraturan bahwa setiap proses produksi harus mempunyai standar
acuan kualitas yang merupakan spesifikasi dari masing-masing proses produksi.
Standar acuan untuk proses silver plating dibuat oleh PT X-Y Aeronautical
System Indonesia sebagai pedoman dalam melakukan semua tahapan proses.
Standar acuan tersebut mengacu kepada standar National Aerospace and Defence
Certification Accreditation Program (NAD CAP) nomor 914 yang terdiri dari

Quality System AC 7004 dan Chemical Processing AC 7108.
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4. Petugas terkait telah mendapat pelatihan mengenai tata cara pelaksanaan
proses silver plating.
5. Standar tersebut selalu tersedia di ruang produksi, laboratorium, dan ruang

administrasi.

C. Pengamatan Terhadap Jenis Defect Pada Proses Silver plating

Dilakukan pengamatan terhadap seluruh urutan proses silver plating dan
terhadap hasil produksinya. Dari hasil pengamatan terhadap komponen yang telah
mengalami proses silver plating, terdapat beberapa komponen-yang mengalami
kegagalan, cacat atau defect. Terdapat berbagai jenis défect yang terjadi selama
proses silver plating dengan jumlah kejadian defect pada masing-masing jenis
defect yang berbeda.

Jenis-jenis defect tersebut dapat\dilthat pada Tabel 4.2, contoh gambar defect

blister dan leaked masking dapat dilihat pada Lampiran 2 Gambar 4.15 dan

4.16.

Tabel 4.2 Jenis Deféct Pada Proses Silver plating

No Jenis Defect No Jenis Defect No Jenis Defect
1 Leaked Masking z Current Mark 13 | Over Size

2 Blister 8 Pits 14 | Finger Mark

3 Stain 9 Un Plating 15 White Paiches
4 Un Uniform 10 Scratch 16 | Tears Drop

5 Under Size 11 Peel Off 17 | Nodule

6 Un Smooth 12 Damage 18 | Double Layer
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D. Pengumpulan Data Defect Pada Proses Silver plating
Pengumpulan data defect pada proses silver plating dilakukan dalam dua
tahap. Tahap pertama sebelum dilakukan evaluasi dan perbaikan vaitu pada
periode Januari - Agustus 2010, kemudian tahap kedua setelah dilakukan evaluasi
dan perbaikan proses vaitu pada periode September - Desember 2010,
Tahap I : data rekapitulasi bulanan proses silver plating per jenis defect
periode bulan Januari - Agustus 2010, vaitu sebelum dilakukan perbaikan pada

proses masking, seperti yang tertera pada Tabel 4.3 dan Bagan 4.1 berikut :

Tabel 4.3 Rekapitulasi Bulanan Proses Silves plafing Per Jenis Defect
Sebelum Perbaikan Proses Masking Periode/Bulan Januari - Agustus 2010

No Jenis Defect Jan | Feb [ Mar | Apr | Mef’ NJun{ Jul | Ags | Jumlah Rata/ %
Bulan
1 Leaked Masking 120 68| 69| 25 <247 62| 239 149 756 94.5 | 26.04
2 Blister 108 114 [ B854 N\31 11 52| 22 107 530 66.25 | 18.26
3 Stain 46 54 2 [N 28 18 41 71 155 378 47.25 | 13.02
4 Un Uniform 0 62 71 47| 24| 45| 50 83 318 39.75 | 10.95
5 Under Size 0 141 14 3 0 4 11 45 218 2725 7.51
6 Un Smooth 10Q 12 0 7 0] 15| 57 0 191 23.875| 6.58
7 Current Mark 123 1 14 0 0 0 0 2 140 175 4382
8 Pits 31 0 2 0 0 3 6 1 93 11.625 | 3.20
9 Un Plating 11 3 9 2 21 19 31 25 102 1295 3.51
10 | Seraich 57 2 3 3 4] 1 15 7 88 11 3.03
11 | Peel Off 7 0] 17 2 5 3 1 1 36 4.5 1.24
12 | Damage 0 4] 5 9 4] 4] 3 2 19 2375 0.65
13 | Over Size 0 0 0 19 0 0 1 0 20 25| 069
14 | Finger Mark 0 4] 4] 1 4] 1 0 3 5 0.625 | 0.17
15 White Pacthes 3 2 0 0 0 0 0 0 5 0.625 | 0.17
16 | Tear Drop 0 4] 4] 1 0 0 0 1 2 0.25 | 0.07
17 | Nodule 0 0 0 0 2 0 0 0 2 025 007
18 | Double Layer 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| 0.00
Jumlah Defect 656 459 | 227 | 178 | 86| 209 | 507 581 2903 | 362.875 100

Koleksi Perpustakaan Universitas Terbuka




13/40920

Koleksi Perpustakaan Universitas Terbuka



13/40920

Koleksi Perpustakaan Universitas Terbuka



13/43920

Tabel 4.4 Analisa dan Upaya Perbaikan Proses

Analisa RCA *“5 Why’s”

FMEA

Mengapa terjadi defect berupa leaking ?
Karena larutan plating masuk ke permukaan
arca yang tidak boleh diplating, schingga
menyebabkan terjadinya noda-noda silver
plating pada area permukaan yvang

seharusnya tidak boleh diplaiing

Memperbaiki defect leaking dengan
menghilangkan noda-noda silver plating
dengan cara menggosok atau memoles area
permukaan yvang tidak boleh terplating, tetapi
direject oleh pihak konsumen, alasan tidak
disetujuinya dilakukan pemolesan karena
dapat menyebabkan metal fatique, sehingga
menurunkan daya tahan komponen.

Karena terdapat leaking/kebocoran pada seal

vang mentiup-aréa permukaan komponen

2 Mengapa terjadi larutan plating masuk ke Medcati penyebab leaking/kebocoran pada
permukaan area yang tidak boleh diplating.? | alatmasking, vaitu ternyata karena terjadi
kebocoran/leaking terjadi pada seal yang
menutup area permukaan komponen
3 Mengapa terjadi kebocoran pada seal vang Karena terjadi keausan pada seal keausan
menutup area permukaan kemponen ? pada seal yang menutup area permukaan
komponen
4 Mengapa terjadrkeausan pada seal ? Karena dimensi seal kurang sempurna/baik :

a. Bagian pinggir seal terlalu sempit

b. Bagian pinggir ring penahan terlalu
sempit

c. Pelat dudukan tempat kontak arus
kurang kuat sehingga tidak stabil,
berakibat pada waktu proses menjadi
miring vang dapat menyebabkan

kebocoran
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BABV SIMPULAN DAN SARAN

A. Simpulan

1. Berdasar hasil penelaahan atas proses kerja silver plating, maka penelitian
ini menyimpulkan : ditemui masalah pada salah satu proses produksi
komponen pesawat terbang yang diproduksi oleh PT X, yaitu pada
produks komponen yang menggunakan proses silver @lating. Proses ini
terdiri dari 34 tahapan yang memerlukan ketelitiandan ketepatan teknik
untuk meminimalisasi berbagai jenis defect” yang terjadi  yang
mengakibatkan harus dilakukannya réwerk sehingga meningkatkan cost
produksi. Jenis defect terbesar yang terjadi adalah defect leaked masking.
Setelah dilakukan analisis ‘Untuk” mengetahui akar permasalahan (root
cause) penyebab terjedinya defect pada proses masking tersebut, dengan
menerapkan ROot~€ause Analysis menggunakan metode 5 Why's dan
Failure Mode and Effect Analysis, serta menggunakan Fishbone Diagram,
maka-ditekUkan perbaikan seal pada proses masking sehingga dapat
mengurangi jumlah defect secara signifikan.

2. Banyaknya rework pada proses silver plating komponen pesawat terbang
telah dapat dikurangi dengan melakukan perbaikan pada tahapan proses
terbanyak terjadi defect, sehingga dari hasil penelitian ini dapat dibuktikan
bahwa penergpan teori mangemen Kkualitas berhasil mengatasi

permasalahan proses produksi.

Koleksi Perpustakaan Universitas Terbuka



13/40920

B. Saran

1. Perlu dilakukan pemantauan secara lebih seksama dan terus menerus
selama pelaksanaan proses silver plating komponen pesawat terbang
oleh Subdivisi Surface & Heat Treatment Services agar sesuai standar
acuan yang telah ditetapkan.

2. Perlu dilakukan evaluasi terhadap proses slver plating untuk
mencegah terjadinya kegagalan dalam plating dan mengetahui
seberapa besar kegagalan yang terjadi.

3. Apabila terjadi kegagalan harus segera dilakukan analisa untuk dapat
segera memperbaiki proses dan mengurangi Kerugian lebih lanjut.

4. Analisa untuk memperbaiki proses “dapat dilakukan dengan
menerapkan Root Cause Analysis'mienggunakan metode 5 Why's dan
Failure Mode and Effect~Analysis, serta menggunakan Fishbone
Diagram, sertauntuk mengantisipasi cacat atau rework.

5. Perlu dilakukari-penelitian lebih lanjut untuk memperbaiki jenis-jenis

defect.lain yang terjadi.
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LAMPIRAN 1

GAMBAR PROSES SILVER PLATING

Gambar 4.1 Proses Cleaning

Gambar 4.2 Proses Sress Relief
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LAMPIRAN 1

(LANJUTAN)

Gambar 4.3 Preses Masking

Gambar 4.4 Proses Immersing
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LAMPIRAN 1

(LANJUTAN)

Gambar 4.5 Proses Removing from-Jigging and Masking

Gambar 4.6 Proses Cek Ketebalan
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LAMPIRAN 1

(LANJUTAN)

Gambar 4.7 Proses Cold'Satie Rinsing

Gambar 4.8 Proses Drying
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LAMPIRAN 1

(LANJUTAN)

Gambar 4.9 Proses De-Embyrittiement

Gambar 4.10 Proses Visual Checking
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LAMPIRAN 1

(LANJUTAN)

Gambar 4,11 Proses Tes Kelekatan

Gambar 4.12 Proses Tes Adhesi
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LAMPIRAN 1

(LANJUTAN)

Gambar 4.13'Proses Packaging

Gambar 4.14 Proses Shipping
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LAMPIRAN 2

GAMBAR DEFECT PADA PROSES SILVER PLATING

Gambar 4.153enis Defect Blister
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DAFTAR ISTILAH

: Permukaan pelapisan pada komponen yang melembung.

: Memasukkan material ke dalam cairan pembersih dan dibersihkan

dengan kain bersih.

: Pemanasan komponen pada suhu dan dan waktu tertentu

dalam oven.

: Cacat atau gagal produk.
: Pengeringan menggunakan alat semprotan udara:

: Membersihkan dengan pembersih elekirolitik selama 1-2 menit

pada 4-6 Volts dan suhu 40-60°C

: Merendam komponen dalami Stifuric Acid Etch selama 30-120

detik pada 3-6 Valts.

: Pembilasan dengan.air panas statis pada suhu 40-60°C.

- Merendam material Ke'dalam cairan pembersih perendam panas

selama 25 menit pada suhu 60-80°C.

: Memeriksa” ukuran dan kerusakan pada komponen sebelum

dilapis,

4 Meénggantungkan komponen pada alat pegang.

: Kebocoran pelapisan pada permukaan yang tidak boleh dilapis.
: Memasang pelindung pada daerah yang tidak dilapis.

: Pelapisan

: Melakukan pelepasan atau pengangkatan dari jigging dan

masking.

: Membilas komponen ke dalam air dingin statis.
- Proses pencegahan dari metal fatigue
> Uliran

: Bersih secara kimia
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