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Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar
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RINGKASAN

Kemajuan teknologi telah mendorong pertumbuhan berbagai sektor
industri, termasuk industri makanan dan minuman serta industri kemasan karton
lipat. Berdasarkan data BPS (2023), jumlah usaha makanan dan minuman
meningkat menjadi 4,85 juta, sedangkan nilaiindustri kemasan karton lipat naik
sebesar 6,4% dari tahun sebelumnya. PT XYZ sebagal perusahaan manufaktur
kemasan berbahan dasar kertas dan karton menghadapi tantangan kualitas pada
produk A, dengan‘tingkat kecacatan sebesar. 11,02%, melebihi batas toleransi
maksimal yang. ditetapkan perusahaan sebesar 6%. Beberapa jenis cacat yang
ditemukan mencakup warna cetak yang tidak sesuai, spot ultraviolet(UV) tidak
berdampak pada meningkatnya retur dari pelanggan hingga 15%. Untuk
mengatasi permasalahan tersebut, penelitian® ini menggunakan pendekatan
Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA). Hasil dari analisis peta kendali menunjukkan bahwa proses produksi
belum terkendali, terlihat dari tujuh titik yang berada di luar batas kendali.
Setelah dilakukan revisi peta kendali, proses produksi-menunjukkan kestabilan,
namun nilai kapabilitas proses masih rendah (Cp-dan Cpk sebesar 0,50), jauh di
bawah standar minimal 1,33. Analisis Pareto menunjukkan dua jenis cacat
dominan yakni warna tidak sesuai(53%) dan spot UV tidak sempurna (32,2%).
FMEA kemudian digunakan untuk menentukan prioritas penyebab cacat
berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Warna tidak sesuai memiliki nilai
RPN tertinggi sebesar 504, disebabkan oleh silinder cetak yang aus, sedangkan
spot UV memiliki 'RPN. 486 akibat roll tekan yang sudah tidak.optimal.
Rekomendasi perbaikan meliputispemeliharaan prediktif, penggantian komponen
mesin secara berkala, kalibrasi sensor, serta pelatihan operator. Melalui
penerapan metode ini, PT XYZ diharapkan mampu meningkatkan mutu produk
dan menurunkan tingkat kecacatan secara signifikan.

Kata kunci: defect, FMEA, kapabilitas proses, pengendalian kualitas, RPN,
SPC.
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SUMMARY

The rapid advancement of technology has significantly impacted various
industrial sectors, including the food and beverage industry, which has seen
substantial growth in recent years. According to BPS (2023), the number of food
and beverage service businesses reached 4.85 million.in 2023, up from 4.01
million in 2016. Alongside this, the folding carton packaging. industry also
experienced a 6.4% growth«in market value, indicating strong synergy.between
food services and.packaging solutions. PT XYZ, a company engaged In paper-
based packaging manufacturing, continues to face quality control challenges,
particularlywith Product A, which showed a defect rate of 11.02% exceeding the
company’s maximum tolerance of 6%. Quality issues such as misaligned print
colors, imperfect ultraviolet coatings, gluing errors, and off-center die-cutting
were prevalent. Additionally, customer complaints and product returns
fluctuated between 10% - 15%. To address this; the study applied Statistical
Pracess Control (SPC) and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) methods
to improve quality management. The SPC analysis revealed that.the production
process was initially out of control, as seven points.on.the control chart exceeded
acceptable limits. After eliminating these points, a-revised control chart showed
the process had stabilized, though process capability -analysis indicated
insufficient capability (Cp and Cpk.= 0.50)..Pareto analysis identified two major
defects colar inconsistency and imperfect UV spots accounting for 85.2% of total
defects. FMEA then prioritized causes ‘based on_RPN.scores, highlighting
machinery-related issues as dominant contributors. The highest RPN for color
issues (504) was linked.to worn impression cylinders, while UV defects (RPN
486) were due to worn pressure. rolls. Proposed solutions.include predictive
maintenance, real-time monitoring, regular equipment replacement, and
enhanced operator training. The combined use of SPC and FMEA provided PT
XYZ with a structured framework for quality improvement, aiming to reduce
defects and boost customer satisfaction.

Keywords: defect, FMEA, process capability, quality control, RPN, SPC.
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BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kemajuan teknologi membuat perkembangan  berbagai bidang industri
semakin pesat. Pelaku industri bersaing untuk menghasilkan produk berkualitas
tinggi karena fenomena ini. Menurut data BPS 2023, usaha penyediaan makanan
dan minuman meningkat signifikan berada di angka 4,85 juta dibandingkan tahun
2016 yang hanya berkisar 4.01 usaha. Selain itu data BPS 2023 menunjukan bahwa
kemasan karton-ipat memilikipertumbuhan yang baik'dari angka 87,6 triliun‘pada
tahun 2022 'menjadi 93,2 triliun pada tahun 2023 atau mengalami. pertumbuhan
sebesar.6,4%. Oleh karena itu, industri penyediaan makanan dan industry kemasan
karton lipat memerlukan sinergi yang baik untuk mencapai tujuan keberhasilan
penjualan. Fenomena tersebut._menyebabkan® industri ‘harus = berinovasi
meningkatkan kualitas produk mereka-agar memiliki keunggulan dibanding
kompetitor [1].

Kualitas produk tidak hanya menjadi keunggulan strategis, tetapi juga
penentu utama dalam keputusan konsumen yang kini memiliki akses ke berbagai
pilihan alternatif. Perusahaan yang mampu menawarkan produk unggul dengan
standar kualitas tinggi cenderung mendapatkan kepercayaan pelanggan dan
mempertahankan loyalitas mereka [2]./Sebaliknya, produk yang tidak memenuhi
harapan dapat dengan mudah ditinggalkan, terutama di pasar yang semakin dinamis

dan penuh tantangan.

Kualitas produk sangat memengaruhi reputasi perusahaan karena produk
berkualitas tinggi menunjukkan komitmen perusahaan terhadap keunggulan dan
memberikan nilai tambahan kepada..pelanggan_[3]...Kualitas™yang terjaga
memberikan dampak signifikan pada efisiensi proses produksi. Perusahaan dapat
menghemat waktu serta biaya dengan menurunkan tingkat kecacatan dan
mengurangi kebutuhan untuk perbaikan [4]. Perusahaan meningkatkan daya
saingnya dengan cara memberikan pelayanan secara konsisten. Oleh sebab itu,
kualitas bukan hanya soal memenuhi standar, tetapi juga tentang menciptakan nilai
yang berkelanjutan.
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Kemasan katon lipat merupakan jenis kemasan berbahan dasar kertas atau
karton yang dibentuk dengan cara melipat antar sisi sehingga membentuk suatu
ruang untuk melindungi produk [5]. KKL saat ini mendominasi peredaran kemasan
di dunia dikarenakan kemudahan dalam pembuatan serta kemudahan dalam
penggunaan. Selain itu daya tarik kemasan ini yaitu efisiensi dalam hal
penyimpanan dan distribusi karena umumnya-kemasan dapat dilipat ketika belum
dimasukan produk yang akan dikemas. Kemasan inni biasanya digunakan untuk
mengemas beberapa produk seperti makanan, kosmetik, obat —.Obatan, dan
minuman. Selain itu, kemasan Karton lipat merupakan produk yang cukup popeler
di produksi PT'XYZ salah satunya kemasan produk A.

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur bidang Printing & Packaging
dengan berbagai bentuk kemasan berbasis kertas dan karton. Namun, hingga saat
ini perusahaan masih mengalami kesulitan' dalam mengontrol proses produksi
kemasan yang sesuai keinginan pelanggan. Pelanggan terkadang melakukan retur
barang ke kantor karena dinilai hasil yang diterima tidak sesuai yang diharapkan
oleh pelanggan. PT XYZ mengalami tren retur yang fluktuatif berkisar 10% hingga
15 %. Selain itu, tingkat kecacatan yang di alami produk-A berada di angka 11.02%
atau bisa dikatakan masih diluar yang ditentukan.oleh perusahaan yaitu 6%.
Kondisi tersebut cukup berdampak terhadap kerugian material sebesar 39.960.000
selama periode 2024.

Produk A memiliki beberapa jenis defectantra lain warna hasil cetak yang tidak
sesuai, Spot UV tidak sempurna, proses lem miring,.dan proses pond yang miring.
Selama periode pengamatan dan periode sebelumya, proses pengendalian kualitas
produk A di PT. XYZ masih menggunakan sistem yang sederhana. Proses ini
berdampak kepada hasil.yang inkonsistensi dikarenakan pencatatan.dilakukan
secara manual [6].

Oleh karena itu, penelitian ini membantu perusahaan menggunakan analisis
SPC (Statistical Process Control) dan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
yang bertujuan untuk meningkatkan akurasi dengan cara melakukan perbaikan dan
inovasi dalam pengendalian kualitas [7]. Statistical Process Control (SPC) menjadi
salah satu metode pengendalian kualitas yang dapat membantu perusahaan dalam

memantau dan mengontrol proses produksi secara real-time. SPC menggunakan
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metode statistik untuk menganalisis variasi dalam proses produksi dan memastikan
bahwa proses tetap dalam kendali [8]. Metode ini menjadi solusi efektif untuk
meminimalisir cacat produk dan mengurangi pemborosan sumber daya.

Statistical Process Control (SPC) menggunakan pendekatan sistematis yang
memungkinkan perusahaan untuk mengidentifikasi dan mengatasi variasi proses
sebelum menimbulkan produk cacat+[9]..-Penerapan. SPC dimulai dengan
mengumpulkan data produksi dan data defect menggunakan checksheet dari setiap
tahap produksi dilanjutkan” dengan visualisasi sebaran data. checksheet
menggunakan histogram. Data yang telah divisualisasikan selanjutnya di analisis
menggunakan.peta kendali apakah proses produksi masih dalam batas kendali UCL
(Upper Control limit) dan (Lower Control limit), pada penelitian ini menggunakan
peta udikarenakan menganalisis rata-rata jumlah kerusakan per unit ketika ukuran
sampel tidak konstan. Selanjutnya data di analisis.menggunakan diagram pareto
untuk menentukan prioritas kecacatan yang harus segera di tangani. Setelah itu
dilakukan Brainstorming untuk mengurangi risiko« terjadinya kecacatan produksi
menggunakan diagram sebab akibat untuk diidentifikasi lebih lanjut menggunakan
FMEA.

FMEA merupakan alat analisis yang sistematis untuk mengidentifikasi
potensi kegagalan dalam suatu'proses dan dampakyang mungkin ditimbulkan [10].
Dengan ‘menerapkan FMEA, tim kualitas di PT XYZ dapat melakukan
brainstorming. untuk ‘mengidentifikasi -semua kemungkinan mode kegagalan,
menganalisis dampak dari setiap kegagalan, serta.mengidentifikasi penyebab yang
mendasarinya. Penilaian risike menggunakan Risk Priority Number (RPN) akan
membantu perusahaan dalam memprioritaskan mode kegagalan yang perlu
ditangani terlebih" dahulu.. Nilai RPN diperoleh dengan mengalikan«wvariabel
S(Severity), O(Occurance), dan=D..(.Detection) [11]. Pada-penelitian ini RPN
diperoleh berdasarkan form penilaian yang diberikan kepada 5 orang manager
produksi agar penentuan nilai RPN lebih obyektif sesuai dengan situasi di PT XYZ.

Perusahaan menyadari bahwa variasi dalam proses produksi tidak dapat
dihindari sepenuhnya, tetapi variasi tersebut harus dikendalikan agar tidak keluar
dari batas toleransi yang telah ditentukan [12]. Variasi proses produksi pada produk
kemasan karton lipat dapat disebabkan oleh berbagai faktor seperti mesin produksi,
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bahan baku, lingkungan kerja, dan keterampilan operator. Penerapan SPC
memungkinkan perusahaan untuk membedakan antara variasi alami (common
causes) dan variasi spesifik (special causes). Variasi alami adalah variasi yang
wajar terjadi dalam proses, sedangkan variasi spesifik adalah variasi yang
disebabkan oleh masalah tertentu yang harus segera diperbaiki.

Penelitian terdahulu dengan metede SPC dan FMEA pada produksi tisu
wajah. Berdasarkan hasil penelitian; ditemukan bahwa pada peta-kendali terdapat
satu titik data yang berada di atas batas atas kendali (UCL), tepatnya pada bulan
keenam. Temuan ini kemudian dianalisis lebih lanjut menggunakan diagram Pareto
yang menunjukkan tiga jenis cacat.utama, yaitu potongan tidak sesuai standar
sebesar 30%, lipatan tidak ‘sejajar sebesar 27%, dan hasil sealing. yang tidak
sempurna sebesar 23%. Selanjutnya, penyebab dari cacat-cacat tersebut ditelusuri
melalui diagram sebab-akibat (fishbone), yang mengidentifikasi beberapa faktor
seperti kurangnya ketelitian operator, kondisi_ mesin yang tidak terawat, metode
kerja yang tidak sesuai standar, lingkungan kerja yang kurang bersih, serta kualitas
bahan baku yang kurang baik. Langkah berikutnya adalah.melakukan analisis
menggunakan metode FMEA untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan
nilai Risk Priority Number (RPN). Hasilnya menunjukkan bahwa permasalahan
dengan tingkat risiko tertinggi-adalah sealing yang sulit.dibuka dengan nilai RPN
sebesar 338,8, disusul oleh lipatan tidak sejajar dengan RPN 212, serta potongan
yang tidak simetris dengan RPN 106,5. Berdasarkanhasil evaluasi tersebut, disusun
beberapa rekomendasi perbaikan' menggunakan pendekatan 5W+1H. Usulan
perbaikan tersebut meliputi pelaksanaan briefing rutin setiap hari, pengecekan
mesin secara berkala sesual jadwal, pemeriksaan bahan sebelum digunakan, serta
memastikan bahwa pengaturan mesin telah sesuai dengan standar operasional yang
berlaku [13].

Berikutnya penelitian  dengan metode SPC dan FMEA untuk analisis
pengendalian kualitas produk ruji tangga. Hasil evaluasi terhadap proses produksi
ruji tangga menunjukkan adanya berbagai jenis kecacatan produk, seperti mata
kayu, lubang pada permukaan, kesambi, patah, serta bentuk bengkok. Berdasarkan
pengolahan data menggunakan diagram Pareto, diketahui bahwa cacat berlubang
merupakan yang paling sering muncul dengan persentase 39,1%, diikuti oleh cacat
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mata kayu sebesar 27,0%, kesambi 19,0%, patah 13,2%, dan cacat bengkok hanya
sebesar 1,7%. Melalui analisis lanjutan menggunakan metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), diperoleh bahwa nilai Risk Priority Number (RPN)
tertinggi terdapat pada cacat berlubang. Permasalahan ini dikaitkan dengan kondisi
kerja yang kurang mendukung, terutama saat proses pendempulan. Untuk
mengatasi hal tersebut, dilakukan rencana penataan. ulang posisi pekerja di area
tersebut. Sebelumnya, pekerja~cenderung berkumpul dalam. satu area, namun
diusulkan pengaturan ulang.agar posisi mereka sejajar dan memiliki jarak tertentu
satu sama lain guma.menciptakan lingkungan kerja yang lebih ergonomis:dan
efisien, sekaligusimenekan jumlah kecacatan [14].

Selanjutnya Penelitian ‘terdahulu dengan menggunakan metode SPC dan
FMEA untuk analisis pengendalian kualitas produk pakaian dalam wanita. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa sistem pengendalian kualitas di PT ABC belum
berjalan secara optimal. Hal ini terlihat dari analisis menggunakan p control chart
terhadap lima jenis cacat utama, serta peta kendali.masing-masing jenis cacat, yang
mengungkapkan adanya beberapa titik data yang. berada di-luar batas kontrol.
Temuan ini menunjukkan bahwa proses.. produksi masih  mengalami
ketidakterkendalian secara statistik. Selanjutnya, melalui-analisis Pareto, diketahui
cacat yang paling sering terjadi adalah noda atau kotoran (soil), dengan kontribusi
sebesar 25,69%. Tingginya nilai Risk Priority Number (RPN) pada jenis cacat ini
mengindikasikan bahwa dampak rkegagalan-cukup signifikan, terutama karena
menyebabkan proses perbaikan tambahan yang mengakibatkan pemborosan waktu
kerja agar produk dapat memenuhi standar kualitas yang ditentukan oleh
perusahaan [15]. Berdasarkan beberapa penelitian terdahulu dapat disimpulkan
bahwa penilaian RPN masih_bersifat subyektif dan inkonsisten karena-penilaian
diperoleh melalui perspektifindividu..Oleh karena itu, pada penelitian‘ini dilakukan
perbaikan untuk mengurangi subyektifitas dengan cara penilaian RPN
menggunakan kuesioner kepada 5 orang pakar produksi dengan harapan penilaian
yang diberikan lebih akurat dan konsisten sehingga membuat PT XYZ memiliki
kualitas produksi baik dan kompeten.

Penelitian selanjutnya disarankan memperbanyak variasi data, menggunakan
periode waktu yang lebih panjang, serta mempertimbangkan variabel lain yang
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berpotensi memengaruhi kualitas proses. Selain itu, metode SPC dan FMEA yang
digunakan saat ini dapat diintegrasikan dengan Machine learning untuk
menghasilkan analisis Quality Control yang lebih komprehensif. Penelitian
berikutnya juga diharapkan mampu menerapkan sistem monitoring secara real-time
guna meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas di lapangan.

Implementasi metode SPC dan~FMEA, PI_XYZ diharapkan mampu
melakukan pengendalian kualitas produk A secara lebih menyeluruh. Metode SPC
memberikan kemampuan bagi perusahaan untuk melakukan pemantauan dan
pengendalian proses produksi menggunakan pendekatan berbasis data statistic,
sementara FMEA memberikan pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi dan
mengatasi-potensi risiko sebelum mereka menjadi masalah nyata. Sinergi antara
kedua:metode ini diharapkan dapat meningkatkan kualitas produk A, mengurangi
tingkat kecacatan, dan pada akhirnya meningkatkan kepuasan pelanggan. PT XYZ
berkomitmen untuk mencapai standar kualitas.yang lebih tinggi, meningkatkan
efisiensi proses produksi, dan mempertahankan kepercayaan serta loyalitas

pelanggan di pasar yang semakin kompetitif.

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah dalam penelitian ini yaitu :
1. Bagaimana mengidentifikasi jenis defect serta defect tertinggi yang dialami
produk A di PT. XYZ periode Januari-hingga Desember 2024.?
2. Bagaimana hasil analisis metode SPC dalam mengevaluasi kondisi sebelum
dilakukan proses pengendalian kualitas produk A secara statistik.?
3. Bagaimana menentukan nilai Risk Priority Number metode FMEA dalam

penentuan upayaperbaikan dan menemukan akar permasalahan.preduk A.?

1.3 Tujuan Penelitian
1. Mengidentifikasi jenis defect dan defect tertinggi yang dialami produk A di
PT. XYZ periode Januari hingga Desember 2024
2. Analisis metode SPC dalam proses produksi bertujuan mengetahui

kemampuan proses produksi dalam memenuhi spesifikasi yang ditentukan.
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3. Penentuan nilai Risk Priority Number bertujuan memprioritaskan
permasalahan dan menemukan akar permasalahan serta memberikan usulan

perbaikan terhadap akar permasalahan produk A yang paling kritis.
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1.4 Manfaat Penelitian

Penelitian yang dilakukan memiliki-beberapa manfaat, antara lain:

1. Bagi PT. XYZ, penelitian ini membantu perusahaan_dalam upaya
pengendalian kualitas dan mengurangi terjadinya defect melalui usulan
perbaikan yang diberikan. Selain itu penelitian ini membantu perusahaan
dalam.mengevaluasi proses produksi yang sedang berjalan menggunakan
metode yang diterapkan pada penelitian ini.

2.Bagi Penulis, penelitian in1 memberikan kesempatan kepada penulis untuk
menerapkan ilmu yang dimiliki selama perkuliahan pada kondisi nyata.
Selain itu penulis mendapat pengalaman mengenai alur kerja proses
pengendalian kualitas di perusahaan dan membantu perusahaan dalam
mengendalikan produk yang diproduksi.

3. Bagi masyarakat, Penelitian ini memberikan pengetahuan tentang proses
pengendalian kualitas suatu produk menggunakan metode yang digunakan

pada penelitian ini.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian
Penelitian ini memiliki ruang lingkup atau.batasan masalah agar penelitian
dapat berjalan dengan baik sesuai judul penelitian. Penelitian ini memiliki
batasan masalah sebagai berikut:

1. Penelitian i berfokus pada produk A yang merupakan kemasan produk
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minuman serbuk kopi“krimer.dan _menjadi produk.denganjumlah defect
tertinggi pada periode produksi Januari 2024 — Desember 2024.

2. Penelitian ini tidak membahas tentang aspek biaya produksi dan biaya bahan
baku.

3. Penelitian ini hanya membahas proses produksi di PT. XYZ.

4. Penelitian ini menggunakan metode SPC dalam menentukan penyebab
terjadinya defect selama proses produksi dan metode FMEA untuk



POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

menentukan usulan perbaikan terhadap defect sehingga dapat mengurangi

defect selama proses produksi.
5. Data diperoleh melalui pengamatan di divisi cetak, finishing dan QC.
6. Output penelitian ini hanya sampai menemukan usulan perbaikan

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan mengenai produk A di PT XYZ

dapat ditarik beberapa kesimpulan antara lain:

1.

Produk A memiliki 4 jenis kecacatan dengan total kecacatan sebanyak 31.968
pcs selama periode 2024. Defect yang dialami produk A antara lain warna tidak
sesuai sebanyak16.952 pcs atau 53,0%, spot UV tidak sempurna sebanyak
10.293 pcs atau 32,2%, proses, lem sebesar 2.662 pcs atau 8,3%, dan pond
miring sebesar 2.061 pes atau 6,4%. Analisis lanjutan menggunakan diagram
pareto memperoleh 2 defect dominan produk A yaitu warna tidak sesuai dan
spot UV tidak sempurna dengan prosentase kumutatif sebesar 85,2 % dari total
kecacatan sehingga 2 defect tersebut merupakan prioritas permasalahan yang

perlu dilakukan perbaikan.

Analisis SPC salah satunya menggunakan peta kendali U menunjukan proses
produksi produk A yang belum terkontrol dikarenakan terdapat 7 titik yang
berada diluar batas kendali sehingga perlu dilakukan proses revisi peta kendali
dengan mengeliminasi titik diluar batas kendali. ‘Hasil revisi peta kendali
menunjukan proses produksi produk A sudah berada dalam batas kendali
sehingga dapat dilanjutkan dengan” pengukuran kapabilitas proses. Analisis
kapabilitas proses produksi produk A A memberikan gambaran bahwa proses
produksi dinilai belum kapabel karena perolehan nilai process capability
indices hanya sebesar 0,53 untuk PP/PPK serta 0,50 untuk CP/CPK dan berada

dibawah batas minimum-sebesar 1,33.

Penentuan nilai Risk Priority Number metode FMEA menunjukan prioritas
permasalahan dari setiap defect berdasarkan nilai RPN. Nilai RPN diperoleh
dengan mengalikan variable severity, occurance, dan detection. Nilai RPN
tertinggi berfungsi menentukan prioritas tindakan perbaikan unuk mengurangi
permasalahan yang dialami produk A. Defect warna tidak sesuai memiliki
RPN tertinggi sebesar 504 dengan permasalahan impression cylinder yang

tidak presisi sedangkan pada defect spot UV tidak sempurna RPN tertinggi
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dialami oleh permasalahan roll tekan yang haus dengan RPN 486. Solusi untuk
mengatasi masalah keausan silinder yaitu dengan perawatan prediktif. Selain
itu, pembersihan berkala juga penting untuk menjaga kualitas cetak dan
mencegah pergeseran warna. Solusi untuk permasalahan roll tekan yang aus
yaitu melakukan perawatan secara periodik sesuai jam kerja yang telah
ditetapkan untuk mencegah keausan berlebih. serta, meningkatkan program
maintenance preventif pada seluruh komponen mesin yang.berperan dalam

proses finishing UV.

5.2 Saran

Berdasarhan hasil analisis data dan pembahasan dalam penelitian ini penulis
menyarankan Penelitian selanjutnya juga melakukan perbandingan pengendalian
kualitas sebelum dan sesudah perbaikan int untuk mengetahui seberapa. efektif
perbaikan ini. Hal ini akan memberikan gambaran yang lebih jelas tentang
keuntungan dari penerapan strategi yang disarankan dan membantu perusahaan
dalam menemukan dan mengurangi permasalahan. Penelitian selanjutnya juga
disarankan memperbanyak variasi data, menggunakan periode waktu yang lebih
panjang, serta mempertimbangkan variabel lain yang berpotensi memengaruhi
kualitas proses. Selain itu, metode SPC dan FMEA yang digunakan saat ini dapat
diintegrasikan dengan Machine learning untuk menghasilkan = analisis Quality

Control yang lebih komprehensif.
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M. D. Afriansyah, “Pengendalian Kualitas Dalam Upaya Menurunkan Cacat
Produk Pada Proses Spot UV (Studi Kasus PT. Trijaya Grafika Solutindo),”
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Lampiran 3. Pengisian Kuesioner FMEA Defect produk A melalui Google Form
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gle.com;/forms/d/1gzhrP8uMdFLWdbGugjnrsl 7D5acim9QyinzE/edit#responses P RrR e » 0
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a Kuesioner penilaian FMEA terhadap kecacatan yang dialami produk A [ ¢ O ©® o e @ 2+ | Published I ‘ H 0

Questions  Responses (@  Settings

Petunjuk pengisian

1. kuesioner ini terbagi menjadi 2 halaman, pada halaman pertama untung defect warna tidak
sesuai dan halaman kedua untuk defect spot UV tidak sempurna

2. kuesioner ini terbagi menjadi 3 penilaian, yaitu Severity (kep: , Occu
kejadian), dan Detection(kemampuan mendeteksi)

3. semakin tinggi skala yang bapak/ibu berikan menunjukan fenomena yang sangat sering
begitupun sebaliknya

Nama lengkap

ejieyer 1aba yiuyalijod uizi eduey
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Elmawati

Ryan Hidayat

Eggy Andria
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Lampiran 4. Histogram Defect produk A melaluiMicrosoft Excel

Histogram Defect produk A
18,000 16,952

N
O
=3
DS
a @
3 =
2T
s 9
Q =5
c
o
38
3%‘
= 3
=
=
o
o 8
2T
%:
3
T T
o 0
o 2
o
3 @
<9
o
23
s
o 9
o 3
o Q
Q =
9 9
3y
o 0=
-~
o
9
©w -
s
S 2
g =
xZ
)
2 g
s 2
-~
c 9
= T
o
-
g

&
v
®
3
Q@
=
=
T
o
=
=
o
2
S
£
E
-,
£
=
5
T
o
=
e
5
Q@
o
E
3
o
=
=
o
2
o
®
E
D
=3
8
3
o
o
=
=
'
o
E
5
3
S
3
)
5
o
®
3
=
w
o
E
&
T
=
o
5
T
o
S
=
w
o
H
=
=
z
=
o
&
c
[=A
=
)
c
o
=
w
<
o
-
£
=
o
w
o
)
=

Jaquins ueyingakuaw uep ueywnjuesduaw eduey jui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas diynbuaw buese|iqg °L

@ 16,000
2. 14,000
&
g 12,000 10,293
- 10,000
)
= 8,000
S
A 6,000
H 4,000
5 , 2,662 2,061
5 2,000

0

Warna tidak sesuali Spot UV Tidak Proses Lem Pond Miring
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Lampiran 5. Digram Pareto Defect Produk A menggunakan Aplikasi Minitab
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Lampiran 7. Analisis Kapabilitas Proses Produksi Produk A menggunakan

Aplikasi Minitab
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Muhammad Athariq Rahmadianto, kerap disapa Arig,
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lahir di Jakarta pada 7 Mei 2002. la adalah warga negara
Indonesia _yang..beragama.lIslam. Ariq memulai
pendidikan dasarnya di SDN Jatirasa.03 Bekasi dan
lulus pada tahun 2014. la melanjutkan. pendidikan
menengah pertama di'SMP Islam Al — Fajar Bekasi.dan

eyieyer uabap yiuysljod uizi eduey

lulus pada tahun 2017. Selanjutnya ia melanjutkan

pendidikan menengah atasnya di SMA Negeri 22 Kota
Bekasi. Pada tahun 2021, Ariq melanjutkan studi ke jenjang perguruan tinggi
Sarjana Terapan Politeknik Negeri Jakarta dengan memilih jurusan Teknologi
Industri Cetak Kemasan. Saat memasuki semester 7, Arig. menjalani magang
industri di PT Gunung Masindo Makmur Perkasa-di Bidang Project Devlopment.
Melalui magang tersebut, ia mengasah kemampuan yang.ia pelajari semasa
kuliahnya, membuat struktur kemasan, membuat Color-Range Book, dan membuat
approval warna Pengalaman ini memberikan dirinya wawasan yang lebih luas,

relasi dan pengetahuan tambahan di bidang cetak dan kemasan..Selama masa
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kuliahnya, "Ariq aktif dalam berbagai organisasi, seperti GEMA sebagai divisi
artistic. Melalui pengalaman ini, iaamendapat-banyak pelajaran berharga mengenai
bidang publikasi dan penerbitan yang memberikan pengalaman yang beragam dari
berbagai bidang.
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