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Abstrak. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui dan memperoleh gambaran serta pemahaman secara mendalam
mengenai masalah yang menyebabkan keterlambatan informasi kedatangan barang (NoA) impor melalui kargo udara,
sebagai perusahaan yang bergerak di bidang kargo dan penyewaan gudang PT. Jasa Angkasa Semesta memberikan
layanan terbaik dalam melaksanakan kegiatan impor, dan juga kegiatan bongkar muat, persiapan dokumen, dan
komunikasi antar shipper. Metode penelitian dalam penulisan ini dengan mengambil objek tertentu untuk dianalisa dan
dipahami dengan memfokuskan pada suatu masalah. Dengan menggunakan metode Six Sigma bisa melakukan perbaikan
dan peningkatan secara terus menerus terhadap permasalahan yang diteliti.

Kata Kunci: Kargo udara, informasi kedatangan barang, six sigma, lean logistics

Abstract. The purpose of this study is to find out and obtain an in-depth description and understanding of the problems
that cause delays in information on arrival of imported goods (NoA) via air cargo, as a company that move in cargo field
and warehouse rental of PT. Jasa Angkasa Semesta provides the best service in carrying out import activities, as well as
loading and unloading activities, document preparation, and communication between shippers. The research method in
this writing is to take certain objects to be analyzed and understood by focusing on a problem. By using the Six Sigma
method, you can make continuous improvements to the problems studied.
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PENDAHULUAN

alasan keterlambatan pemberitahuan kedatangan (melalui bukti

PT. Jasa Angkasa Semesta adalah salah satu instansi yang
bergerak di bidang cargo services dan jasa penyewaan gudang.
Dengan meningkatnya permintaan jasa pengiriman barang
melalui transportasi udara, banyak perusahaan yang bersaing
dalam meningkatkan mutu pelayanan kepada para konsumen.
Salah satunya diterapkan di dalam pemberitahuan kedatangan
barang atau yang biasa disebut dengan Notice Of Arrival (NOA)
(Arif, 2020).

Notice Of Arrival (NOA) dapat didefinisikan sebagai
pemberitahuan kedatangan barang kepada importir dengan
menyertakan data-data dokumen barang serta salinan dokumen
barang. Diantaranya yaitu House of Air Way Bill (HAWB),
Master of Air Way Bill (MAWB), invoice, dan packing list.
Pemberitahuan tersebut dapat dilakukan melalui komunikasi via
telepon, surat dan e-mail. NoA ini sangat penting di dalam
menunjang kelancaran komunikasi antara shipper dan consignee
atau antara penyedia gudang dan penyewa gudang. Selain itu
NoA dapat digunakan sebagai pemberitahuan kepada importir
atas kedatangan barang impor. NoA juga merupakan bukti dari
pelaksanaan prosedur penanganan dokumen, untuk menghindari
klaim pembayaran sewa gudang yang tinggi dari importir karena
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fax atau e-mail NOA. NOA juga digunakan sebagai acuan
penanganan (monitoring) dokumen yang tidak diambil importir
dalam waktu yang cukup lama.

Namun terkadang pemberitahuan kedatangan barang
(NOA) bisa terlambat dilakukan. Hal ini bisa terjadi oleh sebab-
sebab tertentu, seperti terlambatnya informasi dari pihak
pengirim barang (shipper), terjadinya kehilangan dokumen
sehingga dokumen-dokumen yang akan dikerjakan tidak dapat
dikelola, beban kerja yang berlebih, dan penyebab lainnya.
Terlambatnya pemberitahuan kedatangan barang ini dapat
mengakibatkan pengurusan dokumen impor menjadi terhambat
lalu membuat biaya sewa gudang yang akan dibayarkan oleh
customer meningkat jika tidak ditangani tepat waktu. Jika biaya
sewa gudang cusfomer meningkat dikarenakan terlambatnya
pemberitahuan informasi kedatangan barang, maka loyalitas dari
customer akan menurun dan mungkin tidak menggunakan jasa
perusahaan lagi(Firdaus et al., 2020).

Six Sigma merupakan falsafah manajemen yang berfokus
untuk menghapus cacat dengan cara menekankan pemahaman,
pengukuran dan perbaikan proses. Menurut Brue (2002) Alasan
penggunaan metode Six Sigma disini adalah untuk mewujudkan
pengendalian permasalahan dengan tepat dan akurat. Selain itu
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untuk meningkatkan kualitas produk pelayanan kepada
pelanggan secara nyata (Yuri M. Zagloel a et al., 2018). Dengan
menggunakan Six Sigma juga dapat menjanjikan pengendalian
kualitas yang baik secara berkelanjutan dengan kontrol yang
baik karena pengandalian dilihat dari angka yang didapat dengan
observasi dan dengan laporan perusahaan maupun pelanggan
yang dikonversi menjadi angka (Pratiwi et al., 2021). Dengan
kata lain Six Sigma merupakan metode pengendalian yang sangat
baik karena perhitungan pasti yang didapat dari angka dan
mempunyai standar yang dapat dipantau dengan jelas yang
cocok dengan penelitian.

Tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui nilai
kemampuan proses (CPK) dan pemberitahuan kedatangan
barang (NoA) guna mengidentifikasi prioritas perbaikan dalam
terlambatnya pemberitahuan kedatangan barang (NoA).
Selanjutnya, mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi nilai
kemampuan proses (CPK) dan pemberitahuan kedatangan
barang (NoA), guna mengetahui penyebab terlambatnya
pemberitahuan kedatangan barang (NoA). Dan membuat upaya
pengendalian untuk meningkatkan kemampuan proses (CPK),
pemberitahuan kedatangan barang (NoA) guna mengatasi
masalah keterlambatan pemberitahuan barang (NoA).

2. LANDASAN TEORI

A. Kargo

Kargo merupakan barang-barang yang dikirim melalui
pesawat yang dilengkapi dengan Surat Muatan Udara (SMU)
dimana terdapat beberapa jenis barang, seperti kargo spesial
yang terbagi menajadi perishable good (barang yang mudah
rusak oleh suhu dan waktu), /ive human organ (organ tubuh
manusia yang akan didonorkan), human remain (jasad manusia
yang sudah meninggal), serta dangerous good (barang berbahaya

apabila tidak ditangani secara khusus) (Kharisma et al., 2019).
Kemudian didalamnya terdapat proses pengelolaan material dari
setiap jenis produk kargo seperti penerimaan (acceptance),
timbang barang, pembuatan dokumen angkut (documentation),
build-up/break-down dari dan ke pallet/container atau gerobak,
penarikan dari gudang ke pesawat dan sebaliknya, loading ke
pesawat dan unloading dari pesawat , penyimpanan (storage),
dan pengiriman (delivery).

Faktor penting yang menjadi pedoman dalam pengangkutan
kargo transportasi udara, yaitu:

1) Speed (kecepatan) yaitu kebanyakan orang mengetahui
bahwa pengiriman melalui jasa transportasi udara
merupakan sarana yang tercepat dibandingkan jasa
transportasi lain dan kecepatan sangat dibutuhkan dalam
kepuasan pelanggan. Kecepatan harus dibuat untuk
memberikan kualitas pelayanan yang baik.

Security (keamanan) setiap pengguna jasa pengiriman
mengharapkan barang yang dikirim atau diterima dapat

2)
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sampai dengan keadaan baik. Karena setiap kargo atau
barang pengguna jasa memiliki nilai tersendiri bagi
pemiliknya, rasa aman inilah yang merupakan indikator
untuk daya saing bagi setiap pelaku usaha di jasa
pengiriman tansportasi udara.

Punctuality (ketepatan waktu) dasar dari bisnis logistik
yaitu ketepatan waktu yang menjadi indikator utama
kepuasan pelanggan, setiap pengguna jasa angkutan udara
akan selalu mengharapkan agar barang yang dikirim atau
diterima dengan tepat waktu. Untuk itu, setiap pelaku usaha
di bisnis logistik transportasi udara sangat memperhatikan
ketepatan waktu dalam penanganannya.

3)

B. Kualitas

Menurut Deming (1982) kualitas adalah kesesuaian dengan
permintaan atau kebutuhan pasar atau pelanggan, perusahaan
harus dapat memahami bagaimana kebutuhan pelanggan suatu
pasar dengan menyesuaikan produk berupa barang atau jasa
yang akan dihasilkan (Fathullah et al., 2018).

Dimensi kualitas menurut Parasuraman (1985) yang dapat
dilihat dari:

1) Bukti Langsung (Tangibles) yang berarti kemampuan dari
perusahaan untuk menunjukan eksistensinya, dengan
berkomitmen dan konsisten terhadap kepuasan
pelanggan.

Ketanggapan  (Responsiveness) merupakan suatu
kebijakan dalam memberikan pelayanan yang cepat dan
tepat kepada pelanggan disertai dengan penyampaian
informasi yang jelas.

Keandalan (Reliability) kemampuan dari perusahaan
dalam memberikan pelayanan sesuai dengan yang
dijanjikan secara akurat dan terpercaya.

Jaminan  (A4ssurance)  merupakan  pengetahuan
kemampuan para pegawai  perusahaan  untuk
menumbuhkan rasa percaya dan aman para pelanggan
kepada perusahaan.

2)

3)

4)

C. Six Sigma

Pengendalian kualitas dapat dilakukan dengan metode Six
Sigma yang tujuannya adalah untuk meningkatkan kualitas
sesusai standar yang diinginkan (Poncotoyo et al., 2019). Six
Sigma adalah konsep statistik yang mengukur suatu proses yang
berkaitan dengan cacat pada level enam (six) sigma hanya ada
3.4 cacat dari sejuta peluang. Six Sigma pun merupakan falsafah
manajemen yang berfokus untuk menghapus cacat dengan cara
menekankan pemahaman, pengukuran dan perbaikan proses
Menurut Brue (2002).

Tahap DMAIC merupakan pendekatan dasar yang
digunakan untuk mengimplementasi metode Six Sigma. Ada
lima tahapan dalam menerapkan metode Six Sigma, yaitu Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control.
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1) Define

Tahap ini mempunyai langkah langkah penting untuk
dilakukan, identifikasi masalah, identifikasi kebutuhan
pelanggan, menentukan tujuan (yang dalam peneliitian ini
merupakan waktu), dan mengidentifikasi area proses yang
akan di perbaiki. Pada tahap untuk menentukan masalah,
dan mengetahui Critical to Quality (CTQ).

Measure

Tahap ini adalah untuk menindaklanjuti tahap Define,
memvalidasi permasalahan, mengukur dan menganalisis
permasalahan dari data yang ada. Pada tahap ini dilakukan
pengumpulan data-data yang mendukung perbaikan dari
suatu permasalahan.

Analyze

Tahap ini dilakukan analisa hubungan sebab-akibat dari
suatu permasalahan dengan berbagai faktor yang dipelajari
untuk mencari, menganalisa, dan menemukan faktor-faktor
dominan yang perlu dikendalikan dengan mencari akar
penyebab utama dari masalah yang ada. Hal ini dapat
dirangkum dengan membuat diagram sebab akibat. Dalam
tahap ini digunakan untuk mendeteksi variabel utama yang
mungkin mempengaruhi keterlambatan untuk menurunkan
tingkat keterlambatan itu sendiri. Menganalisis data yang
ada pada tahap sebelumnya guna mendapatkan letak
dimana sigma level yang telah disederhanakan.

Improve

Tahap ini adalah tahap pengendalian dan perbaikan dari
tahap analyze. Pengendalian dan perbaikan dapat
dihasilkan dari brainstorming dengan pihak yang
memahami permasalahannya. Tujuan dari tahap ini adalah
untuk meningkatkan kinerja perusahaan dan mencegah
kegagalan yang sebelumnya terjadi dalam proses
pekerjaan.

Control

Pada tahap ini hasil dari perbaikan kualitas akan di
dokumentasikan dan disebarluaskan, implementasi terbaik
yang sukses dalam peningkatan kualitas akan
distandarisasi, prosedur akan didokumentasi dan dijadikan
standar perusahaan.

2)

3)

4)

5)

3. METODE PENELITIAN

Penelitian ini merupakan penelitian lapangan (field
research) yang data dan pemikiran mengambil langsung dari
lapangan. Mixed Method adalah metode yang memadukan
pendekatan kualitatif dan kuantitatif dalam hal metodologi
(seperti dalam tahap pengumpulan data), dan kajian model
campuran memadukan dua pendekatan dalam semua tahapan
proses penelitian (Abbas, 2010).

Ada beberapa teknik pengumpulan data yang digunakan
yaitu sebagai berikut:
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a. Observasi. Dalam observasi ini, peneliti selain berlaku
sebagai pengamat penuh yang dapat melakukan
pengamatan terhadap gejala atau proses yang terjadi di
dalam situasi yang sebenarnya yang langsung diamati oleh
pengamat, juga sebagai pemeran serta atau partisipan yang
ikut melaksanakan proses menghadapi masalah yang
mempengaruhi keterlambatan pemberitahuan kedatangan
barang di PT. Jasa Angkasa Semesta.

b. Wawancara (/nterview). Dalam melaksanakan teknik
wawancara (interview), penulis berdialog dengan pegawai
di PT. Jasa Angkasa Semesta dan pihak-pihak terkait
lainnya mengenai proses pengelolaan barang impor. Hasil
dari wawancara ini digunakan sebagai dasar untuk mencari
masalah yang akan diteliti.

c. Dokumentasi  perusahaan  berupa  data  jumlah
keterlambatan, data proses impor (input- proses-output).

Dalam penelitian ini, metode yang digunakan yaitu Six
Sigma dengan menerapkan 5 langkah yaitu Define, Measure,
Analyze, Improve, Control (DMAIC), sebagaimana pada
Gambar 1.

A. Define

Tahap ini merupakan tahapan untuk medefinisikan proses

yang akan dibahas selanjutnya sebelum menentukan

karakteristik kualitas dan kebutuhan pelanggan yang lain.

Tahap ini merupakan tahap pertama dari urutan DMAIC

pada metode Six Sigma.

Measure

Menguji kenormalan data, membuat peta kontrol, dan

menghitung kapabilitas proses.

C. Analyze
Menganalisa hasil yang akan didapat pada tahap measure
dan mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab
keterlambatan. Pada langkah analyze, dilakukan juga
beberapa tahapan yaitu Brainstorming dengan pihak
terkait, lalu membuat Fishbone Diagram yang merupakan
pengembangan dari tahapan Brainstorming yang
mengidentifikasi penyebab dari keterlambatan aktivitas
perusahaan. Kemudian Fishbone Diagram ini juga yang
menjadi ukuran dalam pembuatan Cause Failure and Mode
Effect (CFME), Failure Modes and Effect Analyze (CFME),
dan Action Plan.

B.

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Define

Pada tahapan Define ditentukan oleh Critical To Quality
(CTQ). Pada Gambar 2, karakteristik kualitas keterlambatan
pemeberitahuan barang yang disebabkan oleh beban kerja, Norec
1, Norec 2, dan data kurang lengkap.
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Target Penentu Karakter Kualitas
Penyebab
keterlambatan  pada Tingkat Ketepatan
Motice of Arrival {Beban — Proses | W/ aktu Notice of Arrival
T Kerja, Norec 1, Norec 2,
Data Kurang Lengkap)
L]
LETer Bedaang WMacaishn Lutar Belatang Masalsh
Gambar 2: Critical to Quality Proses Impor
i Litarnur L
Idantifikas Magalah B. Measure
Nkud derTijan 1) Uji Kenormalan Data
| - Pada Tabel 1, data dikatakan berdistribusi normal. Dimana
v nilai KS hasil perhitungan < dengan KS Tabel. Pengujian
Lo ekt '> Pergumpn Dty CBzerasi nilai KS untuk pengujian dua sisi dengan ukuran sampel 100
i f dan tingkatnya (o) 5% yaitu 0,134.
Ul KEnermalin bam Tabel 1: Uji Kenormalan Data
Do [ T It:hiaé e Nilai KS
. abel dengan ilai
N t .
LI O | Jenis data N =100dan | Perhitungan
‘e buat Peaz Kontol o 5%
| BT Data
ntomg ek 1 Pekerjaan 0,134 0,086
} Selesai 1
‘ Menghitung Proses Kapsbilitm ‘ Data
HeTE " 2 | Pekerjaan 0,134 0,087
il Measure Selesai 2
Data
Menganalisis Faktor 3 Pekerjaan 0,134 0,097
Pemyebab Dengan Fishbone .
Selesai 3
l Data
4 Pekerjaan 0,134 0,103
Membuat FMEA dan Selesai 4
Action Plan
I Analyze Data
v 5 Pekerjaan 0,134 0,079
Kesimpulan dan Sclesai 5
saran
l 2) Peta Kontrol
Finish Pada Gambar 3 dapat disimpulkan bahwa untuk seluruh data

pekerjaan selesai 1 sampai 5 terdapat pada daerah antara
batas atas dan batas bawah atau dapat dikatakan data
pekerjaan selesai kontrol.

Gambar 1: Tahapan Penelitian
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(d) Data Pekerjaan Selesai 4 (e) Data Pekerjaan Selesai 5

3) Kapabilitas Proses

Process Capability Data Pekerjaan Selesai 1 (170 - 190 Menit)

LsL Target

us

L

Process Data
15 166,338
Target 180
uUsL 195,582
Sample Mean £ 180,96
sample N 100
StDeviOverall] 457401
StDev(Within) # 4874

168 172 176 180 184 188 192 196

Performance
Observed  Expected Overall  Expacted Within
PPM < LSL 000 34392 1349.90
PPM > USL 000 134082 1340.90
PPM Total 000 269954 2699.80

# This estimated historical parameter is used in the calculations.

The actual pracess spread is represented by & sigma.

Gambar 8 : Grafik Pengukuran kemampuan Data pekerjaan
Selesai 1 (170 — 190 Menit)

Gambar 3: Peta Control

Process Capability Data Pekerjaan Selesai 2 (200 - 220 Menit)

151 Target st

Process Data —— overall
1

(L8 196.12 = = = Within
Target 210
st 2261 Overall Capability
Overall Sample Mean= 211 Pp 100
= - Within sample N 100 PPL 100
StDewiOverall) 4.99676 PPU 100
Overall Capability StDev(Within) # 4,997 Ppk 100
Pp 100 cpm 0zl
PPL 00 " i -
e Potential (Within) Capability
P i ER
Cpm 052 CcPU 100
Potential (Within) Capability ok 100
< 100
(e § 00 i
cPU 00 . R
Cpk 100 196 200 204 208 212 216 220 224

Performance
Observed  Expected Overall  Expected Within
000 350,14 13507

PPM < L5L
PPM > USL 0.00 1350.14 1350.79
PPM Total 0.00 270027 270157

# This estimated historical parameter is used in the calculations.

The actual process spread is represented by 6 sigma.

Gambar 9  : Grafik Pengukuran kemampuan Data Pekerjaan
Selesai 2 (200-220 menit)

Pada Gambar 9, terlihat sebagian besar data berada di titik
pusat target dengan nilai rata-rata data yaitu 21,11 dan nilai target

Pada Gambar 8, terlihat sebagian besar data berada di titik 210. Nilai kemampuan proses Cp = 1,000 dan Cpk = 1,000

pusat target dengan nilai rata-rata data yaitu 180,96 dan nilai
target 180. Nilai kemampuan proses Cp = 1,000 dan Cpk = 1,000
memiliki nilai kemampuan proses yang baik. Nilai Ppk = 1,000

memiliki nilai kemampuan proses yang baik. Nilai Ppk = 1,000
menunjukan bahwa data pekerjaan selesai 2 (200-220 menit)
sudah baik. tingkat PPM atau Defect per Million Opportunities

menunjukan bahwa data pekerjaan selesai 1 (170 — 190 Menit)  pyppi0) data pekerjaan selesai 2 (200-220 menit) memiliki nilai

sudah baik. tingkat PPM atau Defect per Million Opportunities
(DPMO) data pekerjaan selesai 1 (170 — 190 Menit) memiliki

di antara sigma level tiga dan empat yang dalam Six Sigma level
kemampuannya kurang baik.

nilai di antara sigma level tiga dan empat yang dalam Six Sigma

level kemampuannya kurang baik.
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Process Capability Data Pekerjaan Selesai 3 (230 - 250 Menit)

st Target ust

Process Data Overall
225877 = = Within
Ovarall Capability
e 100
PRL 100

PPU 100

228 232

236 240 244 248 252

Performance
Observed  Expected Overall
PPM < LSL 0.00

Expected Within
135081

Gambar 10: Grafik Pengukuran kemampuan Data Pekerjaan
Selesai 3 (30- 250 Menit)

Pada Gambar 10, terlihat sebagian besar data berada di titik
pusat target dengan nilai rata — rata data yaitu 240,42 dan nilai
target 240. Nilai kemampuan proses Cp = 1,000 dan Cpk = 1,000
memiliki nilai kemampuan proses yang baik. Nilai Ppk = 1,000
menunjukan bahwa data pekerjaan selesai 3 (230 — 240 Menit)
sudah baik. tingkat PPM atau Defect per Million Opportunities
(DPMO) data pekerjaan selesai 3 (230 — 240 Menit) memiliki
nilai di antara sigma level tiga dan empat yang dalam Six Sigma
level kemampuannya kurang baik.

Process Capability Data Pekerjaan Selesai 4 (290 - 310 Menit)

LsL Target usL

i — ovenan
i| ==~ within

overall Capability

266 294 300 306 312 3B

Gambar 11:  Grafik Pengukuran Kemampuan Data Pekerjaan

Selesai 4 (290 — 310 Menit)

Pada Gambar 11, terlihat sebagian besar data berada di titik
pusat target dengan nilai rata — rata data yaitu 318,815 dan nilai
target 300. Nilai kemampuan proses Cp = 1,000 dan Cpk = 1,000
memiliki nilai kemampuan proses yang baik. Nilai Ppk = 1,000
menunjukan bahwa data pekerjaan selesai 4 (290 — 310 Menit)
sudah baik. tingkat PPM atau Defect per Million Opportunities
(DPMO) data pekerjaan selesai 4 (290 — 310 Menit) memiliki
nilai di antara sigma level tiga dan empat yang dalam Six Sigma
level kemampuannya kurang baik.

Pada Gambar 12, terlihat sebagian besar data berada di titik
pusat target dengan nilai rata — rata data yaitu 358.629 dan nilai
target 360. Nilai kemampuan proses Cp = 1,000 dan Cpk = 1,000
memiliki nilai kemampuan proses yang baik. Nilai Ppk = 1,000
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menunjukan bahwa data pekerjaan selesai 5 (350 - 370 Menit)
sudah baik. tingkat PPM atau Defect per Million Opportunities
(DPMO) data pekerjaan selesai 5 (350 - 370 Menit) memiliki
nilai di antara sigma level tiga dan empat yang dalam Six Sigma
level kemampuannya kurang baik.

Process Capability Data Pekerjaan Selesai 5 (350 - 370 Menit)

151 Target ust

1| —— overat
1| == within

Process Data

Gverall Capability
Pp 100

PP 100

1| Potential pwithin) Capabiliy
@ 00
L 100
oy 100
ok 100

rall  Expected Within
1349.90
1349.90
2689.80

PPM < LSL
PPM > USL
PPM Tatal

s esti

Gambar 12 : Grafik Pengukuran kemampuan Data Pekerjaan

Selesai 5 (350 - 370 Menit)

Analyze
1. Fishbone Diagram

Manusia

Terjadi Kesalahan Penanganan
di bk Origin

Metode Lingkungan

Gambar 13: Fishbone Diagram

Pada Gambar 13, dari hasil brainstorming faktor -faktor
yang mempengaruhi terjadinya keterlambatan yaitu demand
tinggi di saat tertentu, customer tidak mengisi data dengan
lengkap, terjadinya kesalahan penanganan di pihak origin,
dokumen hilang saat dikelola, dan sistem operasi error.

2. Causes Failure and Modes Effect (CFME)

Data yang dapat dipakai membuat suatu Cause Failure and
Modes Effect (CFME) adalah data yang berawal dari suatu
diagram sebab akibat. Brainstorm menghasilkan diagram Cause
Failure and Modes Effect (CFME). Pada diagram sebab akibat
ini dicari lagi apa penyebab dari suatu akar penyebab dan akar
penyebab tersebut akan diperiksa kembali hingga tidak
mendapatkan jawaban lagi. Hasil Cause Failure and Modes
(CFME) diagram dapat dilihat pada Gambar 14.


https://journal.itltrisakti.ac.id/index.php/jstl

Jurnal Sistem Transportasi & Logistik
Vol. 1, No. 2, Desember 2021

E-ISSN: 2807-7105
https://journal.itltrisakti.ac.id/index.php/jstl

Bentuk dari dokumen yang rentan hilang

Customer Kurang mengerti proses
penanganan barang impar

Pekeria ki " Customer tidak teliti dalam
ekerja kurang teliti mengisi data
Dokumen Hilang Saat Dikelola . .
oleh Pekerja Customer Tidak Mengisi Data dengan Lengkap
f /‘ Rendahnya Kemampuan Proses

/

Sistem Operasi Tidak
Berfungsi dengan Baik

/

Demand Tinggi disaat Tertentu

/ q Data Pekerjaan Selesai 1

Terjadi Kesalahan an di
Fihak Origin

~

Sumber Daya Manusia Kurang Cakap

e
Sistem Operasi tidak \
diupdate
Perusahaan tidak dapat beradaptasi
—‘_.___‘_H terhadap demand yang tinggi

Dalam Melaksanakan Tugasnya

T

Sistem Operasi sudah
terlalu tua

Situasi Negara Asal yang Tidak Bisa Selalu
Dipantau atau Dikendalikan

Gambar 14: Cause Failure Modes Effect Diagram

3.

Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) dan Action Plan

Tabel 2: FMEA untuk Rendahnya Kemampuan Data Pekerjaan Selesai 1 (170 — 190 Menit

Modus Efek Potensial Nilai R'f\lkuFr:]rE)Z?ty Sebab Potensial Lanakah Pengendalian
Kegagalan Modus Kegagalan | S | O | D (RPN) Modus Kegagalan g g
S Mempersiapkan Sumber Daya Manusia
913 |5 135 Demand tinggi disaat dan perusahaan untuk menghadapi saat
tertentu. A
demand yang tinggi.
Rendahnya . . Mensosialisasikan ~ bagaimana cara
Kemampuan Membuat _pekerjaan Custo_m_er tidak menyelesaikan pengurusan dokumen
mengalami 9 |5 |7 315 mengisi data dengan | . .
Proses Data keterlambatan.  dan lenaka impor, dan  betapa  pentingnya
Pekerjaan - ' . grap. melampirkan data dengan lengkap.

- kerugian dari — - =
Selesai 1 - Terjadi  kesalahan | Membuat sistem komunikasi antar
customer berkaitan . .

(170 - 190 d . 8 |5 |7 280 penanganan di pihak | negara asal, negara tujuan, dan negara

Meni engan biaya sewa L -
enit). origin. transit.
gudang. - -
9 a7 259 D_okumen hilang saat Memperba(m dokumen dan membuat
dikelola backup dari dokumen tersebut.
Sistem operasi | Meremajakan sistem operasi (Software)
9|15 1|6 270
error. yang baru.

Sebab potensial modus kegagalan atau couse of failure yang
pertama adalah demand tinggi disaat tertentu memiliki nilai RPN
sebesar 135. Pada bagian ini keterlambatan disebabkan oleh
perusahaan belum bisa beradaptasi terhadap tingginya demand
yang ada disaat tertentu. Pengendalian untuk bagian ini adalah
dengan mempersiapkan sumber daya manusia dalam
perusahaan, dan mempersiapkan perusahaan untuk menghadapi
demand yang tinggi. Dalam hal ini dimaksudkan dari segi
manusia, manajemen perusahaan, kemampuan dalam
memprediksi demand yang tinggi, dan fasilitas lain yang dapat
menunjang kinerja perusahaan.
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Sebab potensial modus kegagalan yang kedua adalah
customer tidak mengisi data dengan lengkap memiliki nilai RPN
sebesar 315. Pada bagian ini keterlambatan disebabkan oleh
customer yang tidak mengisi data dengan lengkap dikarenakan
customer tidak teliti saat mengisi data untuk dilampirkan ke
perusahaan, atau customer belum meamahami bagaimana
penyelesaian dokumen impor, atau customer belum memahami
pentingnya melampirkan data personal kepada pelaku usaha
yang terkait. Pengendalian pada bagian ini adalah dengan
mensosialisasikan bagaimana cara penyelesaian dokumen impor
dan mensosialisasikan pentingnya melampirkan data personal ke
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pelaku usaha atau penyedia jasa untuk menghindari
keterlambatan inforormasi kedatangan barang.

Sebab potensial modus kegagalan yang ketiga adalah terjadi
kesalahan penanganan di pihak origin memiliki nilai RPN
sebesar 280. Pada bagian ini keterlambatan disebabkan oleh
situasi negara asal yang tidak bisa dipantau atau dikendalikan.
Pengendalian pada bagian ini yaitu dengan memperbaiki sistem
komunikasi antara negara asal, negara tujuan, ataupun negara
transit.

Sebab potensial modus kegagalan yang keempat adalah
dokumen hilang saat dikelola yang memiliki nilai RPN sebesar
252. Pada bagian ini disebabkan oleh pekerja yang kurang teliti
dan bentuk dari dokumen itu sendiri yang rentan akan
kehilangan. Pengendalian yang bisa dilakukan pada bagian ini
yaitu dengan memperbaharui bentuk dokumen agar tidak rentan
akan kehilangan dan membuat data cadangan dari dokumen
tersebut agar mudah untuk dicari kembali jika ada kehilangan
yang membuat pekerjaan terlambat.

Sebab potensial modus kegagalan yang terakhir adalah
sistem operasi (sofiware) eror atau tidak berfungsi memiliki nilai
RPN sebesar 270. Pada bagian ini disebabkan oleh sistem
operasi tidak diperbarui, dan ada juga kemungkinan bahwa
sistem operasi yang sudah terlalu tua dan tidak cocok jika
digunakan pada masa ini. Pengendalian yang dapat dilakukan
pada bagian ini yaitu melakuakan peremajaan pada sistem
operasi itu sendiri agar lebih cocok untuk dioperasikan pada saat
ini.

Dilihat dari Tabel 2, FMEA untuk rendahnya kemampuan
data pekerjaan selesai 1 (170 -190 Menit) sebab potensial modus
kegagalan atau potensial Couse of failure yang memiliki tingkat
RPN yang tertinggi adalah customer tidak mengisi data lengkap
dengan nilai 315. Maka dari itu sebab potensial modus kegagalan
ini yang harus diprioritaskan untuk dilakukan perbaikan terlebih
dahulu dibanding dengan yang lainnya.

5. SIMPULAN

Berdasarkan perhitungan kemampuan proses (CPK)
pemberitahuan kedatangan barang (NoA) dalam kegiatan impor
adalah 1,00. Nilai kemampuan proses (CPK) ini tergolong baik
tapi masih perlu ada perbaikan dengan nilai kecacatan atau
tingkat keterlambatan sebesar 2.699 per satu juta pengiriman
(DPMO).

Rendahnya kemampuan proses (CPK) pemberitahuan
kedatangan barang (NoA) disebabkan oleh demand tinggi disaat
tertentu, customer tidak mengisi data dengan lengkap. terjadi
kesalahan pada pihak origin. dokumen hilang saat dikelola, dan
sistem operasi error.

Dari hasil Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)
didapatkan bahwa penyebab keterlambatan tertinggi dengan
nilai RPN sebesar 315 adalah Customer tidak mengisi data
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dengan lengkap dimana rencana pengendalian dilakukan dengan
cara mensosialisasikan bagaimana cara penyelesaian dokumen
impor, dan mensosialisasikan pentingnya melampirkan data
personal ke pelaku usaha atau penyedia jasa untuk menghindari
keterlambatan pemberitahuan kedatangan barang (NoA).

Saran yang dapat diberikan bagi penelitian selanjutnya
adalah mengembangkan langkah perbaikan dan pengendalian
dalam siklus DMAIC dimana metode ini yang digunakan dalam
Six Sigma. Karena langkah tersebut membutuhkan upaya dan
waktu yang cukup panjang, praktisi lapangan atau perusahaan
sebaiknya melakukan pengamatan lanjutan selama beberapa
waktu, tidak hanya dari hasil penelitian ini yang memiliki
keterbatasan data. Upaya pengendalian yang didapat dari
penelitian ini sebaiknya diterapkan untuk menurunkan terjadinya
keterlambatan pemberitahuan kedatangan barang (NoA) dalam
kegiatan impor yang dilakukan oleh PT. Jasa Angkasa Semesta.
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