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Abstrak

Sebuah warehouse memiliki fungsi yang penting dalam sistem distribusi dan pemasaran produk suatu
perusahaan, karenanya kinerja warehouse juga penting untuk diperhatikan. Salah satu kinerja yang menjadi
perhatian dalam penelitian ini adalah kinerja operasi penanganan material sebuah warehouse yang
digunakan dalam distribusi semen. Dengan menggunakan Failure Mode Effect and Analysis (FMEA)
didapatkan bahwa kesalahan dalam menentukan umur semen yang disimpan memiliki Risk Priority Number
(RPN) terbesar. Dari analisis ditemukan bahwa selama ini penentuan umur semen untuk pengiriman ke
konsumen terutama terkait dengan aktivitas cross docking hanya mengandalkan ingatan kepala gudang.
Oleh karena itu diusulkan suatu lembar pencatatan dan kontrol keluar masuk semen yang akan ditempatkan
di gudang. Selain itu penyusunan dan tata letak blok penyimpanan semen diatur kembali disertai petunjuk
kerja yang baru untuk mengusahakan sistem first in first out.

Kata Kunci : kegagalan operasi, warehouse, FMEA

Abstract

Warehouses play an important function in the distribution system of a company; therefore company must
carefully maintain the performance. One of warehouse’s important performances that became the focus in
this research is its material handling operation performance, specifically in a cement distribution warehouse.
Using Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) method, inaccuracy in stock age determination is founded
as the potential failure with the highest Risk Prioriy Number (RPN). From the analisis, it was known that the
determination of stock age in customer order expedition activity only relied on head of the warehouse
memory. A control sheet was than proposed to be placed in the warehouse to help the head of the warehouse.
New arrangement of stock layout and the working procedure were also proposed to support the
implementation of the solution.

Keywords: operation failure, warehouse, FMEA.

1. PENDAHULUAN

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) telah dikembangkan oleh militer Amerika
Serikat sejak Perang Dunia ke-2. FMEA ini kemudian banyak digunakan dalam dunia industri
sebagai alat untuk mengidentifikasi, memprioritaskan dan mengeliminasi kegagalan yang potensial
terjadi dari suatu sistem, desain dan proses sebelum mencapai pelanggan]. Berbagai penelitian yang
menggunakan FMEA telah banyak dilakukan diantaranya untuk menganalisis potensi kegagalan
pada desain produk dan proses produksi pada industri manufaktur [1], [2], [3], dan [4]. Process
FMEA dapat digunakan untuk menganalisis proses manufaktur dan perakitan. Process FMEA
berfokus pada potensi mode kegagalan yang disebabkan oleh defisiensi proses manufaktur dan
perakitan [5]. Dalam penelitian ini, Process FMEA digunakan untuk menganalisis potensi
kegagalan pada proses operasi atau aktivitas kerja pada perusahaan non manufaktur yaitu sebuah
warehouse yang lebih berfokus pada operasi pelayanan atau jasa.

Dari pengamatan dan diskusi awal dengan kepala gudang dan pegawai lainnya didapati
beberapa permasalahan seperti kerusakan kemasan semen, kesalahan pencatatan jumlah semen,
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adanya semen yang mengeras, dan kesalahan memperkirakan umur semen yang akan dikirim, oleh
karena itu diperlukan analisis yang lebih mendalam untuk mengidentifikasi permasalahan yang ada,
menentukan masalah yang harus diprioritaskan penyelesaiannya, mengetahui penyebab
permasalahan tersebut dan menentukan solusi yang tepat. Penelitian ini menggunakan Process
FMEA untuk mengidentifikasi permasalahan, menentukan prioritas penyelesaian dan merancang
usulan solusinya.

Penelitian ini juga bertujuan untuk mencoba penerapan Process FMEA pada proses operasi
atau aktivitas kerja non manufaktur, khususnya pada sebuah warehouse dalam jaringan distribusi
semen. Terlebih lagi karena warehouse ini belum menerapkan teknologi moderen dalam
pengelolaannya. Analisis dibatasi yaitu mulai dari proses penerimaan semen di gudang sampai
pengiriman semen ke konsumen.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dimulai dengan melakukan pengumpulan data dan informasi awal mengenai
kendala-kendala yang dihadapi perusahaan. Langkah selanjutnya adalah merumuskan
permasalahan serta menetapkan tujuan dan lingkup penelitian. Studi literatur juga dilakukan untuk
mendapatkan dukungan pustaka dan teori terkait dengan penerapan FMEA. Data yang
dikumpulkan yaitu seluruh aktivitas operasi di awarehouse serta potensi kegagalan yang ada.
Untuk menggali potensi kegagalan ini disusun diagram alir perpindahan dan penanganan material
yang terjadi di warehouse yang melibatkan semua pihak yang ada. Data-data lain yang digunakan
yaitu data kapasitas gudang, tata letak gudang, jumlah semen yang keluar dan masuk, serta
manajemen gudang.

Analisis diawali dengan menyusun Tabel FMEA yang berisi identifikasi potential failure
mode, potential causes of failure, potential effect of failure, serta tingkat severity, occurrence, dan
detection. Proses yang ada dibagi menjadi tiga tahap yaitu proses penerimaan semen, penyimpanan
dan pengiriman semen. Penyusunan Tabel FMEA dilakukan melalui diskusi dan penilaian dari
kepala gudang dan bagian administrasi sebagai pihak yang sehari-hari mengelola keluar masuk
material dan administrasi warehouse.

Tingkat Severity, Occurrence, dan Detection dapat ditentukan dengan range nilai antara 1
sampai dengan 10 [6]. Tabel 1 misalnya menunjukkan contoh ranking beserta kiteria masing-
masing ranking untuk tingkat severity.

Tabel 1. Tingkat Severity [6]

Ranking Kriteria
1 Negligible severity
2-3 Mild severity
4-6 Moderate severity
7-8 High severity
9-10 Potential safety problem

Analisis dilanjutkan dengan menghitung Risk Priority Number (RPN) dengan rumus:
RPN = Severity x Occurrence x Detection (1)

Potential failure yang memiliki nilai RPN terbesar akan mendapatkan prioritas penyelesaian.
Usulan solusi atas potential failure dengan RPN terbesar tersebut, diberikan dengan telebih dahulu
menggali lebih dalam faktor-faktor penyebab potential failure tersebut melalui diskusi dan
pengamatan pada sistem. Usulan juga diberikan dengan mempertimbangkan masukan perusahaan
terkait kemampuan dan kemungkinan penerapan solusi tersebut.

76



Analisis Kegagalan Operasi di Warehouse PT. VA
dengan Failure Mode and Effcet Analysis

3. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Hasil analisis dan penyusunan Tabel FMEA ditunjukkan pada Tabel 2. Pada tabel tersebut
ditampilan nilai severity, occurrence, dan detection serta nilai RPN untuk masing-masing potential

failure.
Tabel 2. Hasil FMEA di warehouse PT. VA Yogyakarta

Potential Failure Mode and Effect Analysis for Processes

System : Warehouse PT. VA Yogyakarta Checked by : Sumarjono

FMEA Date : 28 September 2010

Prepared by : Joni Ekarilsoni Y.

Process Potential Potential Causes Potential Effect ~ Severity =~ Occurrence  Detection RPN
Failure Mode of Failure of Failure
Jumlah Kelalaian supir Jumlah semen 2 6 4 48
muatan tidak truk pada saat yang diterima
sesuai isi surat ~ pengantaran dari tidak sesuai
jalan pabrik di Gresik dengan yang
dipesan
Kerusakan Cara penumpukan Semen yang 2 8 2 32
semen selama  semen di atas truk  diterima dalam
perjalanan dari yang tidak tepat keadaan pecah
pabrik di sehingga jika truk dan harus di
Gresik tergoncang semen packing ulang
§ bisa jatuh dan
k= pecah
E Salah Urutan Semen dapat 5 7 7 245
& memperkira- penumpukan mengeras
kan umur stok  hanya didasarkan sehingga tidak
di gudang pada ingatan dapat dijual
kepala gudang
sehingga jika
kepala gudang
tidak ada semen
yang berumur 3
minggu tidak
dapat diketahui
secara pasti
Jumlah stok di Kesalahan Jumlah stok 1 2 3 6
gudang tidak  pencatatan jumlah yang ada di
sesuai dengan  semen yang masuk gudang tidak
catatan yang dan keluar dari tepat
ada gudang serta hasil
pengepakan ulang
yang dilakukan
Semen rusak Kondisi gudang Semen yang 6 8 2 96
saat proses yang penuh disimpan
bongkar sehingga pada saat mengalami
o dilaksanakan truk keluar masuk kerusakan
g gudang, semen sehmgga
a. yang disimpan sebagian
a tergores truk tftrbuang dan
E Cara mengangkat Sisanya harus
semen yang dipacking ulang
kurang tepat
menyebabkan
kemasan semen
mengalami
kerusakan

Cara meletakkan
semen yang tidak
tepat
menyebabkan
semen pecah saat
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diturunkan dari
atas truk

Tabel 2. Hasil FMEA di warehouse PT. VA Yogyakarta (lanjutan)

Potential Failure Mode and Effect Analysis for Processes

System : Warehouse PT. VA Yogyakarta Checked by : Sumarjono

FMEA Date : 28 September 2010

Prepared by : Joni Ekarilsoni Y.

Process Potential Potential Causes  Potential Effect Detection RPN
Failure Mode of Failure of Failure
Semen rusak Kondisi ruangan Semen yang 4 32
pada waktu yang lembab disimpan di
penyimpanan sehingga semen gudang
cepat mengeras mengalami
Penumpukan kerusakan
semen yang sehingga. Fidak
- melebihi tinggi dapat dijual
g maksimum atau .harus di
S sehingga packing ulang
E tumpukan roboh
=
o Penumpukan
semen yang
melebihi tinggi
maksimum
sehingga semen
yang berada paling
bawah
kemasannya rusak
Surat jalan Kesalahan Jumlah semen 3 27
yang pembuatan surat yang diterima
diterbitkan jalan, di mana konsumen tidak
tidak sesuai admin salah sesuai sehingga
dengan menuliskan jumlah  harus dilakukan
pesanan semen pengiriman
ulang dan dapat
mengurangi
kepuasan
konsumen
Salah Urutan Semen dapat 7 245
memperkira- penumpukan mengeras
kan umur stok  hanya didasarkan sehingga tidak
di gudang pada ingatan dapat dijual
g kepala gudang
E sehingga jika
& kepala gudang
L tidak ada semen
yang berumur 3
minggu tidak
dapat diketahui
secara pasti
Jumlah Kelalaian supir Jumlah semen 3 27

muatan tidak
sesuai isi surat
jalan

truk pada saat
pengiriman ke
konsumen

yang diterima
konsumen tidak
sesuai sehingga
harus dilakukan
pengiriman
ulang dan dapat
mengurangi
kepuasan
konsumen
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Tabel 2. Hasil FMEA di warehouse PT. VA Yogyakarta (lanjutan)

Potential Failure Mode and Effect Analysis for Processes

System : Warehouse PT. VA Yogyakarta Checked by : Sumarjono

FMEA Date : 28 September 2010

Prepared by : Joni Ekarilsoni Y.

Process Potential Potential Causes Potential Effect  Severity ~ Occurrence  Detection RPN
Failure Mode of Failure of Failure
Kerusakan Kondisi gudang Semen yang 6 6 2 72
semen pada yang penuh akan dikirim
saat proses sehingga pada saat  pecah sehingga
muat truk keluar masuk harus diganti
dilaksanakan gudang semen dan perlu ada
yang disimpan packing ulang
tergores truk
Cara meletakkan
semen yang tidak
tepat
menyebabkan
semen pecah saat
dinaikkan ke atas
g truk
:g Kerusakan Cara penumpukan Semen yang 6 7 2 84
= semen selama  semen di atas truk diterima
& perjalanan dari  yang tidak tepat, konsumen
gudang PT. sehingga jika truk ~ dalam keadaan
VA ke terguncang semen  pecah sehingga
konsumen bisa jatuh dan harus
pecah dikirimkan
ulang
Semen rusak Cara meletakkan Semen yang 6 5 2 60
saat semen yang tidak diterima
penurunan tepat konsumen
semen di menyebabkan dalam keadaan
lokasi semen pecah saat  pecah sehingga
konsumen diturunkan dari harus
atas truk dikirimkan
ulang

Dari tabel 2 didapatkan bahwa nilai RPN terbesar adalah 245 yaitu untuk potential failure kesalahan
dalam menentukan/memperkirakan umur semen yang ada di gudang. Pada saat akan mengirim semen ke
konsumen, kepala gudang akan menentukan semen mana yang harus keluar terlebih dahulu. Jika pada saat
yang sama terdapat semen yang baru datang, perusahan berusaha melakukan cross docking agar biaya yang
dikeluarkan lebih murah, namun kepala gudang harus memastikan terlebih dahulu bahwa tidak ada stok
semen yang berumur 3 minggu.

Potential failure ini memiliki nilai Severity 5 (moderate severity) karena jika hal ini terjadi semen
akan mengeras dan tidak dapat dijual ke konsumen. Lama penyimpanan semen yang standar sebenarnya
adalah 3 minggu. Nilai Occurrence untuk potential failure ini adalah 7 karena frekuensi kejadiannya sering,
sekitar 4-7 kali per bulan, dan kejadian ini lebih sering terjadi dibandingkan potential failure lainnya. Nilai
Detection untuk potential failure ini juga 7 karena selama ini untuk mengetahui umur stok semen hanya
menggunakan ingatan kepala gudang dan posisi semen di gudang yang ditentukan itupun tidak dapat
sepenuhnya tepat. Karena hanya kepala gudang yang mengetahui hal tersebut maka jika kepala gudang tidak
berada di tempat, kemungkinan besar orang lain akan melakukan kesalahan. Baru pada saat proses bongkar
muat bisa didapati semen yang mengeras karena umur yang melebihi standar.

Dari hasil diskusi dengan kepala gudang serta setelah mengamati langsung sistem yang ada,
ditemukan bahwa penyebab kesalahan tersebut adalah tidak adanya pencatatan yang mudah dilihat dan alat
bantu untuk mengingat umur stok. Oleh karena itu didesain sebuah kartu stok yang akan ditempatkan di
gudang yang disainnya telah disetujui oleh kepala gudang. Kartu stok ini berisi informasi jumlah dan umur
stok yang ada di masing-masing blok. Untuk mendukung penggunaan kartu stok ini maka dilakukan juga
penyesuaian tata letak blok penyimpanan yang ada. Pada desain yang baru, kapasitas blok dirancang sesuai
jumlah rata-rata semen yang masuk dan keluar setiap harinya. Hal ini dimaksudkan agar urutan penempatan
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semen dan semen yang akan dikirim diharapkan dapat mendukung prinsip first in first out. Kapasitas gudnag
tersebut tetap sama dengan kapsitas sebelum tata letaknya diubah. Penggunaan kartu stok ini juga perlu
didukung dengan penyusunan Standard Operational Procedure (SOP) yang baru agar penggunaanya jelas.

4. KESIMPULAN

Process FMEA dapat digunakan untuk mengidentifikasi dan menentukan prioritas
penyelesaian potential failure pada proses operasi sebuah warehouse sebagaimana didapatkan pada
penelitian ini. Namun demikian untuk lebih mendukung validitas penentuan nilai occurrence
masing-masing potential failure, pencatatan kejadian masing-masing potential failure untuk
beberapa periode perlu dilakukan, di mana dalam penelitian ini hal tersebut belum dilakukan.

Dalam kasus di PT. VA ini didapatkan potential failure dengan RPN terbesar 245 yaitu
kesalahan dalam memperkirakan umur semen yang ada di gudang terutama untuk keperluan
pengiriman ke konsumen. Berdasarkan hasil diskusi dengan kepala gudang dan mempertimbangkan
kemampuan perusahaan maka penggunaan alat bantu berupa kartu stok merupakan solusi yang
dapat meminimalkan kesalahan tersebut. Untuk mendukung penggunaannya diperlukan perubahan
tata letak blok penyimpanan semen yang disesuaikan dengan jumlah rata-rata semen yang keluar-
masuk setiap harinya. Selain itu penyusunan SOP yang baru untuk kepala gudang juga dilakukan.
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