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RINGKASAN

Kualitas produk menjadi faktor penting bagi perusahaan farmasi dalam
mempertahankan pangsa pasar yang kompetitif.~Qleh karena itu, pengendalian
kualitas kemasan menjadi hal yang sangatpenting untuk'menghasilkan produk yang
berkualitas dan memenuhi.standar keselamatan. Penelitian inizbertujuan untuk
menganalisis cacat kemasan pada pengemasan produk tablet di PT X Farmasi Plant
Jakarta dengan salah satu penerapan statistical process control (SPC) yaitu seven
tools. Metode.ini dilakukan untuk mengurangi tingkat kecacatan kemasan pada
pengemasan produk tablet PT-X Farmasi Plant Jakarta. Penelitian ini merupakan
penelitian yang berjenis. kuantitatif.. Data primer yang diolah pada. penelitian ini
yaitu data hasil observasi yang dilakukan pada proses pengemasan di PT X Farmasi
Plant Jakarta. Sementara itu data.sekunder-diperoleh dari-data permintaan dan
jumlah kemasan pada proses pengemasan.selama bulan‘Mei sampai dengan Juli
2023. Berdasarkan pengolahan data dengan menggunakan seven tools, didapatkan
7 jenis kecacatan, yaitu bagian strip tidak terisi, bag bocor, posisi final cutting
terlalu dekat dengan bag, strip tidak terpotong sempurna, bag terlalu rapat, seal
rusak, dan'seal tidak rapat. Hasil penelitian menunjukkan persentase cacat kemasan
untuk bagian strip tidak terisi, posisi final cutting terlalu dekat dengan bag, bag
bocor, strip tidak terpotong sempurna, dan bag terlalu rapat dianggap sebagai salah
satu penyebab turunnya kualitas produk tablet. Rekomendasi dan usulan perbaikan
dengan menggunakan matriks diagram diberikan untuk mengimplementasikan
setiap solusi dari ‘permasalahan yang terdapat pada diagram fishbone: guna
mengurangi kecacatan pada kemasan:yang.terjadi. pada saat proses pengemasan

agar tidak terulang dikemudian hari.

Kata kunci: cacat kemasan, diagram fishbone, kemasan tablet, seven tools.
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SUMMARY

The quality of products has become a pivotal factor for pharmaceutical companies
to uphold a competitive market share. Hence; quality control of packaging has
emerged as an essential aspect to_generate high-quality products that conform to
safety standards. This study.aimsto analyze packaging defects inthe tablet product
packaging process at:PT X Pharmacy Plant Jakarta by applying the seven tools
methodology. This approach is employed to mitigate packaging defects in the tablet
product packaging process at PT X Pharmacy Plant Jakarta. The research adopts
a quantitative methodology. ‘Primary data processed in this study consists of
observation outcomes.during.the packaging process at PT X.Pharmacy Plant
Jakarta. Concurrently, secondary data.is derived from demand and packaging
quantity records during the period. of May through July.2023. Through data
analysis utilizing the seven tools approach; seven types of packaging defects are
identified: unfilled strip segments, leaking bags, final cutting positions too close to
the bag, imperfect strip cutting, excessively tight bags, damaged seals, and
inadequate seals. Research findings reveal that defect percentages in the unfilled
strip segments, final cutting poesitions too close to'the bag, leakingbags, imperfect
strip cutting, and overly tight bags-are.considered as contributing factors to the
decline in the quality of tablet products. Recommendations and improvement
proposals, presented using a matrix diagram, .are provided to implement each
solution for the'issues identified in the fishbone diagram. The objective is to curtail
packaging defects occurring during the packaging process, thereby preventing

recurrence in the future.

Keywords: fishbone diagram, packaging defects, seven tools, tablet packaging.
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BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kemajuan ilmu pengetahuan dan__teknologi dalam era globalisasi
mempengaruhi industri manufaktur dengan perubahan yang-signifikan. Persaingan
ketat mendorong perusahaan; terutama manufaktur, untuk meningkatkan kualitas
produk dan layanan. Kualitas kemasan menjadi faktor penting bagi perusahaan
dalam mempertahankan pangsa pasar (Wijaya, et ‘al., 2021). Dalam industri
farmasi, kemasan memiliki’ peran penting dalam melindungi. dan memberikan
kenyamanan bagi pasien atau konsumen (Rahmayanti & Sriwidodo, 2021). PT X
Farmasi Plant Jakarta adalah salah satu anak perusahaan dari PT X Farmasi, yaitu
perusahaan farmasi terbesar di Indonesia yang memproduksi dan mendistribusikan
produk farmasi dan obat-obatan seperti obat tablet dan kapsul. Dalam memproduksi
obat-obatan tersebut, perusahaan sangat memperhatikan kualitas dari kemasan yang
digunakan, karena berperan penting dalam melindungi dan menjaga kualitas produk
selama ' transportasi, penyimpanan, dan distribusi. Kemasan yang memiliki
kerusakan akan mengakibatkan produk menjadi rusak sehingga tidak dapat
dipasarkan. Kerusakan kemasan pada produk obat.dapat disebabkan oleh berbagai
faktor, seperti proses produksi yang. tidak efektif atau kerusakan selama
pengangkutan (Usman & Nanang, 2021). Deteksi cacat pada kemasan produk obat
menjadi semakin penting karena: semakin ‘banyak permintaan konsumen untuk
produk obat yang aman dan berkualitas tinggi.

PT X Farmasi Plant Jakarta dalam melakukan produksinya masih terdapat
produk reject yang sebagian besar.disebabkan oleh cacat.pada“ kemasan strip
sebagai kemasan primer. Strip adalah wadah berupa‘lembaran plastik dan aluminum
foil yang digunakan untuk menyimpan tablet obat secara terpisah dalam bentuk unit
dosis. Jumlah kemasan yang dihasilkan PT X Farmasi Plant Jakarta pada periode
Mei hingga Juli tahun 2023 sebanyak 179.405 unit, dan cacat kemasan yang
teridentifikasi sebanyak 4.020 unit.
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Rata-rata persentase cacat kemasan yang dihasilkan selama periode Mei
hingga Juli 2023 melebihi batas toleransi yang ditetapkan perusahaan yaitu sebesar
1,5% dan jumlah cacat kemasan sebesar 2,24%. PT X Farmasi Plant Jakarta
berupaya untuk meminimalisir jumlah keecacatan pada kemasan strip supaya berada
dalam batas toleransi pada periode berikutnya.

Berdasarkan pengamatan dari jumlah kemasan produk. tablet yang
dihasilkan pada periode Mei hingga Juli tahun, 2023, teridentifikasi jenis=jenis
kecacatan seperti-bagian strip tidak.terisi, bag bacor, posisi final cutting terlalu
dekat denganbag, strip tidak terpotong sempurna, bag terlalu rapat, seal rusak, dan
seal tidak rapat. Hasil identifikasi kecacatan pada kemasan produk tablet dapat
berpotensi merugikan perusahaan karena memerlukan pekerjaan ulang (rework)
yang mampu menghabiskan anggaran perusahaan lebih besar. Hal ini dapat
membawa dampak negatif bagi perusahaan baik dari segi finansial maupun
pandangan konsumen terhadap produk itu sendiri,.mengingat bahwa kemasan
memiliki peran yang krusial dalam melindungi produk. obat. Oleh sebab itu, dalam
penelitian ini diajukan suatu perbaikan pada proses.pengemasan produk tablet
melalui penerapan dari salah satu metode Statistical Process Control (SPC) yaitu
metode seven tools yang akan menghasilkan usulan perbaikan dengan metode Root
Cause Analysis (RCA) menggunakan diagram fishbone. Alat dari metode seven
tools yang digunakan dalam penelitian ini yaitu flowchart, checksheet, histogram,
diagram pareto, dan peta kendali atribut U.

Selama proses pengemasan berlangsung, jenis kecacatan terbesar adalah
bagian strip tidak. terisi,. yang disebabkan karena proses pengemasan.kurang
optimal. Berdasarkan perolehan..tingkat persentase yang berada~di“atas batas
toleransi, maka penelitian ini dilakukan untuk memberikan kontribusi kepada
perusahaan dalam upaya meningkatkan kualitas di PT X Farmasi Plant Jakarta.
Dari permasalahan yang terjadi maka fokus penelitian ini yaitu mengidentifikasi
sumber masalah serta faktor penyebab kecacatan dalam proses pengemasan produk
tablet. Penelitian ini menghasilkan tindakan perbaikan Root Cause Analysis (RCA)

sebagai langkah usulan perbaikan.
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Metode RCA berfungsi untuk mengidentifikasi sumber penyebab dari suatu
permasalahan atau kejadian yang tidak diinginkan. Tujuan utama dari metode RCA
adalah untuk menguraikan penyebab-penyebab mendasar yang berkontribusi
terhadap terjadinya suatu masalah. Metode RCA:membantu untuk menggali sumber
penyebab masalah dan memberikan~dasar bagi tindakanperbaikan yang lebih
efektif dan berkelanjutan. Alat'dalam RCA yang digunakan padapenelitian ini yaitu
diagram fishbone.

Beberapastudi sebelumnya telah melakukan kajian mengenai metode seven
tools dalam penelitian yang dilakukan, seperti yang dilakukan oleh Adhika. N dan
Issa D.. Utami (2019), dilakukan penelitian menggunakan seven tools untuk
mencapal produk yang.sesuai_spesifikasi“dan_mencapai_target produksi yang
ditetapkan perusahaan. Hasil analisis checksheet dan diagram pareto menunjukkan
bahwa frekuensi cacat paling banyak terjadi sehingga data yang ditunjukkan berada
dalam keadaan tidak terkendali. Keadaan ini-disebabkan oleh faktor manusia,
metode, mesin, dan material.

Penelitian yang dilakukan oleh Hag, I. S., & Purba, M. A. (2020)
menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) sebagai analisis mengenai
kerusakan door packing pada-tabung sterilizer yang sering terjadi. Masalah ini
mengakibatkan gangguan pada proses produksi karena memerlukan perbaikan dan
penggantian segera. Penelitian ini.bertujuan untuk mengetahui frekuensi terjadinya
masalah ini, = mengidentifikasi: = penyebabnya, mengukur dampak yang
ditimbulkannya, dan menemukan solusi untuk mengatasinya. Hasil dari penelitian
ini mengungkapkan beberapa penyebab kerusakan door packing di stasiun
sterilizer. Sebagai solust, disarankan.melakukan penyetelan-ulang safety valve,
penyetelan ulang alur pintu agar sejajar, serta penggantian pintu yang memiliki alur
door packing yang melebar. Selain itu, perawatan yang rutin dengan menambahkan
monitoring book di stasiun sterilizer juga diusulkan untuk mencegah kerusakan di
kemudian hari.

Penelitian yang dilakukan oleh Sidikiyah, I. A. (2022) dengan metode
Statistical Process Control (SPC) dan Root Cause Analysis (RCA) dijelaskan
tentang pentingnya produk berkualitas baik bagi masyarakat. Penelitian ini
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bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect serta mengendalikannya
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC). Penyebab utama dari
kecacatan pada produk kayu lapis melibatkan faktor manusia, terutama karena
operator yang kurang berpengalaman dengan~mesin dan kurangnya pelatihan.
Faktor machine juga berkontribusi_karena target produksi yang terlalu tinggi dan
kurangnya sumber daya manusia: Faktor methode juga menjadi.perhatian karena
kurangnya pengetahuan operator tentang teknik amplas.

Penelitian'yang dilakukan oleh Sitepu M. dkk (2023) yang menggunakan
metode SPC dan RCA mengulas tentang sebuah perusahaan.industri makanan
dengan tujuan penelitian yaitu untuk mengendalikan Kkualitas produk jadi dan
mengidentifikasi faktor-faktor penyebab. penyimpangan kualitas produk dengan
menggunakan seven tools (checksheet, histogram, diagram pareto, diagram sebab
akibat, scatter diagram, process flow diagram, dan.control charts) sebagai alat
bantu statistik. Dengan metode ini, penelitian bertujuan untuk menemukan faktor-
faktaor ‘penyebab cacat produk dan mencari-tindakan pencegahan yang dapat
diterapkan. Kesimpulan dari penelitian ini adalah berdasarkan analisis dengan ke-7
alat pengendalian kualitas, dapat diketahui bahwa perusahaan mengalami
penyimpangan kualitas pada beberapa aspek produk. Dari sekian banyak cacat
produk yang terjadi, cacat mie gosong merupakan.yang paling sering terjadi. Cacat
ini disebabkan oleh tiga faktor utama;. yaitu.manusia, metode, dan mesin. Untuk
mencegahnya, langkah-langkah yang dapat diambil melibatkan pemberian arahan
dan pengawasan yang ketat kepada operator serta pelatihan untuk meningkatkan
keterampilan mereka.

Penelitian yang dilakukan-oleh Pradana Y. (2023).menggunakan Metode
Root Cause Analysis (RCA)”. Penelitian ini“mengulas perusahaan multinasional
yang berfokus pada teknologi perpindahan panas atau heat exchanger. Perusahaan
ini menggunakan berbagai mesin dalam proses produksinya. Masalah yang
dihadapi adalah adanya breakdown mesin cukup tinggi selama satu tahun terakhir.
Penyebab utama dari masalah ini adalah getaran yang dihasilkan oleh mesin
tersebut, yang mengakibatkan matinya monitor pada mesin dan mengganggu

jalannya proses produksi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kesadaran dalam
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pembersihan sensor pada mesin menjadi faktor utama yang sering menyebabkan
masalah ini, sehingga kinerja mesin tidak maksimal.

Dari hasil peninjauan terhadap penelitian sebelumnya, penggunaan metode
seven tools dapat digunakan untuk membantu.meningkatkan kualitas produk dan
mengidentifikasi sumber masalah yang menjadi sebab.terjadinya cacat kemasan
dalam pengemasan strip. Data yang diperoleh adalah hasil observasi langsung di
PT X Farmasi Plant Jakarta dan diolah dengan bantuan perangkat Minitab dan

Microsoft Excel untuk memastikan hasil analisis lebih.akurat.

1.2 Perumusan Masalah

Secara detil perumusan masalah akan membahas. tentang:

1. Bagaimana penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dalam
pengendalian kualitas kemasan produk tablet dari periode Mei hingga Juli 2023
di PT X Farmasi Plant Jakarta?

2. Apasaja faktor-faktor yang menjadi penyebab kecacatan kemasan produk tablet
pada periode Mei hingga Juli 2023 di PT X Farmasi Plant Jakarta?

3. Apa langkah perbaikan yang dapat diambil dengan metode Root Cause Analysis
(RCA) untuk mengurangi cacat kemasan produk tablet?

1.3 Tujuan Penelitian

1. Menganalisis. pengendalian kualitas kemasan produk tablet selama proses
pengemasan dengan metode Statistical Process Control (SPC) periode Mei
hingga Juli 2023.

2. Melakukan identifikasi terhadap. faktor-faktor yang. menyebabkan kecacatan
kemasan tablet pada periode Mei hingga“Juli“2023 di PT X Farmasi Plant
Jakarta.

3. Menyajikan solusi perbaikan untuk mengurangi jumlah cacat kemasan

menggunakan Diagram Fishbone periode Mei hingga Juli 2023.
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1.4 Manfaat Penelitian

=

2.

Manfaat Teoretis

Sebagai sumber referensi dalam kegiatan ilmiah terkait dengan pengendalian

kualitas produksi untuk mengurangi tingkat-kerusakan produk.

Manfaat Praktis

a. Sebagai rekomendasi-dan pertimbangan bagi PT X FarmasiwPlant Jakarta
dalam mengambil keputusan terkait pengendalian kualitas.

b. Informasidisajikan kepada PT X Farmasi Plant Jakarta untuk mengevaluasi
kualitas produk sesual standar perusahaan. Jika produk sesuai standar,
pertahankan; jika tidak, lakukan peningkatan dan pengurangan tingkat

kesalahan atau kerusakan.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

1.
2.

Data produksi yang digunakan dari. Bulan Mei hinggaJuli 2023.

Penelitian ini fokus pada analisis dan evaluasi proses pengemasan di line
produksi 13.

Tidak meliputi proses pengolahan obat dalam usulan perbaikan kualitas.
Penelitian ini akan menghasilkan rekomendasi-perbaikan untukproses produksi
atau aspek lain yang relevan, namun tidak melibatkan implementasi langsung

dari perbaikan tersebut.
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BAB5 SIMPULAN DAN SARAN
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5.1 Simpulan

Dari hasil penelitian yang telah diuraikanimengenai kecacatan kemasan strip
dalam proses pengemasan di PT X Farmasi Plant Jakarta, dapat ditarik kesimpulan
sebagai berikut:
1. Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis terhadap cacat kemasan'di PT X

Farmasi PlantJakarta maka dapat ditarik kesimpulan bahwa:

a. Data dari cacat kemasan yang diperoleh dari bulan Mei. hingga Juli 2023
mencapai 4.020 unit.

b./Dari hasil pengolahan data dari grafik diagram histogram pada periode Mei
hingga Juli 2023, cacat kemasan bagian strip tidak terisi menyentuh angka
tertinggi sebanyak 882 unit.

C. Berdasarkan diagram pareto ada S jenis cacat yang paling dominan atau yang
paling besar selama proses pengemasan yaitu jenis cacat kemasan mencapai
angka kumulatif 26,8%.

d. Pada hasil analisis dengan peta kendali atribut U, PT X Farmasi Plant Jakarta
belum berhasil melakukan pengendalian kualitas berada pada batas kendali,
dimana cacat kemasan pada_proses pengemasan masih berada pada out of
control yang menunjukkan bahwa proses pengemasan selama periode Mei
hingga Juli 2023 belum terkendali:

2. Berdasarkan pendekatan Root Cause Analysis menggunakan alat bantu diagram

fishbone, ditemukan bahwa penyebab cacat yang paling dominan pada jenis
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cacat kemasan yaitu dikarenakan. faktor man, machine, method, environment,
dan material. Tindakan yang harus diambil oleh perusahaan dalam mengurangi
terjadinya cacat kemasan pada proses pengemasan dilakukan dengan teknik
brainstorming yang dituang ke dalam matrix solusi. Solusi yang disajikan yaitu
memberikan pelatihan terhadap seluruh karyawan agar teliti dan fokus dalam
teknik proses pengemasan khususnya dalam pemindahan tablet ke dalam

vibrator dan pengaturan mesin pengemas, juga melakukan tingkat pengawasan
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dan evaluasi kinerja karyawan untuk menimalisir kejadian yang akan

menimbulkan penurunan kualitas produk tablet.

5.2 Saran

a.

Bagi PT X Farmasi Plant Jakarta
Dalam menerapkan metode seven tools guna memberikan pelayanan unggul di
perusahaan, harus‘sejalan dengan pengetahuan yang kuat terkait. pekerjaan
yang mendukung optimalisasi kinerja dalam mengemas produk tablet di PTX
Farmasi‘Plant Jakarta. Selain itu, kehadiran tenaga kerja yang berpengalaman
danterampil dalam bidangnya sangat penting, karena ini akan memungkinkan
mereka untuk berkontribusi secara efektif dalam menjaga dan meningkatkan
mutu produk. Mutu dari produk tablet yang dikemas harus menjadi fokus
utama bagi para karyawan, terutama dalam hal akurasi saat mengisi tablet ke
dalam vibrator dan mengatur mesin. Oleh-karena itu, diperlukan pengalaman
dan pelatihan yang komprehensif bagi semua karyawan agar proses
pengemasan berjalan lancar dan sesuai dengan prosedur yang ditetapkan.
Proses pengemasan yang saat ini diterapkan oleh PT X Farmasi Plant
Jakarta telah menunjukkan kualitas yang baik, seiring dengan kepatuhan
terhadap pedoman kerja yang merujuk pada regulasi pengemasan yang berlaku.
Hasil dari penelitian in1 memiliki potensi untuk memberikan masukan bagi PT
X Farmasi Plant Jakarta, dengan menerapkan solusi yang berasal dari akar
permasalahan yang diidentifikasi oleh penulis dan direpresentasikan dalam
matriks solusi yang terdapat dalam penelitian tersebut. Langkah ini akan
membantu untuk mengurangi-potensi cacat pada kemasan di kemudian hari.
Dengan demikian, proses pengemasan di PT X Farmasi Plant Jakarta dapat
berjalan tanpa hambatan dan gangguan yang dapat mempengaruhi kelancaran

jalannya proses tersebut.

Saran Bagi Peneliti Selanjutnya
Adapun bagi peneliti selanjutnya, disarankan untuk memanfaatkan metodologi

yang paling mutakhir guna menghasilkan penelitian yang lebih komprehensif
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dan memperkuat hasil penelitian sebelumnya. Sebagai tambahan, diharapkan
adanya upaya untuk menjalankan analisis statistik guna menyampaikan
korelasi antara faktor-faktor yang memiliki peranan signifikan dan yang

bersifat kurang dominan dalam mempengaruhi.terjadinya cacat pada kemasan.

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Bag Terlalu Rapat
Proses
Memasukkan obat ke dalam
vibrator
Obat disalurkan pada unit
feeding
Proses molding
a)obat-jatuh'ke dalam mold
(tanda bulat merah),
b)hasil mold
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Proses Stripping : membelah
hasil mold menjadi kolom
strip (kotak merah)

Proses Seal Cutting :

a)tekanan cutting (tanda bulat
merah); didorong dengan
sangat cepat +0,2 detik (tanda
panah merah) menyesuaikan
dengan strip keluar (tanda
lengkung merah)

b)hasil jadi kemasan strip

Proses seleksi dilakukan
secara manual

Lampiran 3 Transkrip-\Wawancara dengan Assistant.Manager Production. ||

Transkrip Wawancara

Wawancara dengan : Assistant Manager Production 1l PT X Farmasi Plant Jakarta
Hari/Jam : Selasa, 02 Mei 2023/ Pukul 09.00 — 09.15 WIB

Daftar Pertanyaan

1. Dalam proses pengemasan obat-obatan, apa saja permasalahan yang sering muncul?
2. Produk obat apa saja yang dikemas di PT X Farmasi Plant Jakarta?

3. Permasalahan apa yang muncul selama proses pengemasan produk obat tablet?
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Lampiran 4 Transkrip Wawancara dengan Assistant Manager Product

Development

Transkrip Wawancara

Wawancara dengan : Assistant Manager Product Development PT X Farmasi Plant Jakarta
Hari/Jam : Selasa, 02 Mei 2023/ Pukul 10.10 —10.20.WIB

Daftar Pertanyaan

1. Data apa saja yang diizinkan sebagai bahan dalam penelitian ini?

2. Dengan siapa saya berkoordinasi untuk menjalankan penelitian ini?

Lampiran5 Transkrip Wawancara dengan Supervisor Primary Packaging

Transkrip Wawancara

Wawancara dengan : Supervisor Primary Packaging PT X Farmasi Plant Jakarta
HarifJam : Selasa, 02 Mei 2023/ Pukul 13.15 —.13.45'WIB

Daftar Pertanyaan

1. 'Dalam proses pengemasan obat apakah ada karyawan atau staf khusus yang melakukan
pendataan jumlah cacat?

2. Apakah ada weekly report atau annual report sebagai acuan data dalam penelitian yang

akan dilaksanakan ini dikarenakan tidak adanya staf khusus yang melakukan pendataan

pada proses pengemasan?

Produk apa saja yang memiliki tingkat cacat kemasan tertinggi?

Ada diunit berapa produk A dikemas?

Berapa perbandingan tingkat cacat kemasan produk A dengan produk B, C, dan D?

Berapa total jumlah produk yang dikemas dalam 1 hari?

Berapa jumlah cacat yang dihasilkan dalam 1 hari?

Dengan teknik apa untuk mengukur kecacatan yang dihasilkan?

© ®©® N o g bk~ w

Kemasan yang mengalami cacat yang sudah ditampung diletakkan di ruang mana?

10. Kemasan yang mengalami.cacat yang sudah ditimbang dalam ruang khusus.akan
disalurkan kemana?

11. Di mana ruang atau gudang untuk menyimpan bahan pengemas yang sudah disalurkan

oleh supplier?
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Lampiran 6 Transkrip Wawancara dengan Karyawan dan Staf Operator

75

Transkrip Wawancara

Wawancara dengan : Karyawan dan Staf Operator PT X Farmasi Plant Jakarta
Hari/Jam : Selasa, 02 Mei 2023 — Jumat, 05 Mei 2023

Daftar Pertanyaan

1.
2.

13.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Apa nama dan model mesin pengemas untuk mengemas produk A?

Dalam pengemasan produk A, mesin pengemasan strip model XX dapat menghasilkan
berapa jumlah hasil kemasan dalam 1 hari?

Bagaimanaproses yang dijalankanieleh mesin model XX dalam mengemas obat tablet?
Apa saja pengaturan yang ada dimesin ini?

Dalam proses molding, berapa suhu standar yang digunakan?

Apa nama kemasan tersebut?

Apa bahan pengemas yang digunakan?

Dalam mengemas produk A, metode apa yang diterapkan?

Berapa suhu ruangan yang optimal dalam mendukung proses pengemasan produk obat?
Kemasan strip dengan kebocoran pada bagian-kantung disebabkan karena apa?
Kemasan strip dengan kerusakan pada dinding sea/ disebabkan karena apa?

Kemasan strip yang tepi sea/ nya masih menyatu dan tidak terpotong sempurna
disebabkan karena apa?

Kemasan strip yang hasil cutting nya terlalu mepet dengan kantung disebabkan karena
apa?

Kemasan strip dengan kantung yang terlalu rapat disebabkan karena apa?

Kemasan strip yang isi nya tidak lengkap. disebabkan karena apa?

Kemasan strip yang dinding seal nya tidak rapat disebabkan karena apa?

Hasil kemasan strip yang cacat akan dilakukan tindakan apa?

Setelah ditampung pada kantong plastik akan ditempatkan ke mana?

Obat yang sudah dipisahkan dari kemasan yang cacat akan dilakukan tindakan apa?
Obat yang masih dalam kondisi bagus diletakkan dimana?

Obat yang sudah tidak layak atau reject akan ditempatkan dimana?

Dari hasil pengemasan produk A akan disalurkan ke unit apa?




VANV
[CEREL
HINMILNOd

eyieyer Labap yiuyaljod uizi eduey

5T
o
(1]
3
Q
c
-4
T
Qo
3
=
Q.
)
=
3
(]
L
c
-
=
Q
=]
=
(1]
T
(]
=
=
=
Q
o
3
<
o
=
Q
3
o
-]
=
o
or
=
()
=
=2
==
2
[
Q
(1]
=
—
-]
=
o
=
-
o

N
=0 - 2 Y
537
Q =
] @
Qe s
35S
< =
-
=]
3 <
o= o
3 c
>3 2
Y c
= =~
267
35 5%
SESE=
o 5
338
T &5
= o
o
s 55
2 =
Seg
"< B
1) 2
o
s QP
Q ~ |
59 0
S =
) O
5"‘ =3
< °
w m
() =1
c &£
< =
c ]
= Wl
303
3 <
= o
= —
= 3
= x =
285
3. ©
o
s £
m —
3 8
5 B
o
g ¢
o
~ >
5 T
IS
° =
c 4
3 @
i)
=]
~
=
=
~
{)
-,
()
=
o
3.
o
e
Q
=
w
=
Q9
-
o
3
o
w
o
[
=3

A\\

—
o
)
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=,
T
[
(1]
o
o
Q
o
=}
o
-
o
c
("3
o
c
-
c
=
=
o
-
<
o
-
=3
=
3
-
-
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
c
3
=
o
=
Q.
o
=]
3
[}
3
<
[}
o
c
-
=
o
>
(%]
c
3
o
[}
-

I
m
=
2]
(=
-+
o

T
Q
~
(e
T
-+
Q
§l
*‘
o)
o
=.
()
~
3,
~
=
D
Q
D
=5
e
)
A
o
3
o

Lampiran 7 Logbook Pembimbing Materi

Nama
NIM

Judul Penelitian

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI

: Farah Rahma Yulia
1 1906411030

: Analisis Cacat Kemasan Pada Pengemasan Produk Tablet
dengan Metode Seven Tools dan RCA di PT X Farmasi

Plant Jakarta

Nama Pembimbing : Dra. Wiwi Prastiwinarti, M.M.
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Pada tahun 2019, penulis memulai. perjalanan pendidikan tinggi di sebuah
perguruan tinggi, dan sejak saat itu, penulis aktif sebagai mahasiswa hingga
sekarang.

Dalam perjalanan hidup dan pendidikan, penulis selalu berusaha untuk
menjadi pribadi yang berkembang dan berkontribusi-bagi masyarakat. Serta penulis
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percaya bahwa dengan ketekunan,.kerja keras, dan semangat yang tinggi, akan
dapat mencapai tujuan dalam menyelesaikan skripsi ini dan pada masa depan yang

lebih cerah.
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