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ABSTRAK 
 

Informasi pada label kemasan merupakan salah satu aspek yang sangat 

penting bagi konsumen sebelum membeli atau memakai suatu produk. 

Label kemasan yang tidak dapat memberikan informasi yang jelas dapat 

dikatakan produk cacat dan perlu dilakukan pengendalian kualitas untuk 

mencegah terjadinya cacat. Pada tahun 2021, PT XY menerima 128 

komplain. Hal itu disebabkan oleh pengendalian kualitas pada label 

kemasan belum berjalan secara efektif, KPI berada pada level 3 dan 

perusahaan mengalami kerugian 12% dari total RMA sehingga 

menyebabkan return customer meningkat karena banyaknya produk cacat. 

Fokus utama dalam penelitian ini ialah untuk memberikan rancangan 

tindakan korektif untuk mengurangi return customer dan meminimalisir 

produk cacat dengan menerapkan pendekatan SPC untuk menganalisis 

penyebab jenis cacat yang melewati batas kendali, metode FMEA 

digunakan untuk menilai resiko kegagalan terbesar berdasarkan rating nilai 

RPN tertinggi dan kemudian sebagai alat untuk membuat rancangan 

tindakan korektif digunakan tabel PICA. Hasil dari dari pengolahan data 

menunjukan bahwa nilai RPN tertinggi pada jenis cacat printing tidak 

sesuai yaitu lalai dalam pelaksanaan kontrol produksi dengan nilai RPN 455 

dan operator kelelahan dengan nilai RPN 401. Penyebab jenis cacat 

missregister yaitu operator kelelahan dan operator tidak teliti dengan nilai 

RPN 238 dan 211. Penyebab jenis cacat produk tidak sesuai yaitu packing 

tidak sesuai dan kelalaian operator dengan nilai RPN sebesar 246 dan 197. 

Analisis dengan menggunakan tabel PICA mendapatkan usulan perbaikan 

yaitu melakukan pelatihan ulang IK secara berkala, mengevaluasi hasil 

kinerja, menjalankan checksheet saat sedang melaksanakan proses produksi, 

menjalankan sistem kerja 3 shift,  menjalankan QC patrol, memahami job 

ticket, dan   membuat papan sampel cacat. 

Kata kunci: cacat, fleksografi, pengendalian kualitas, SPC, FMEA, PICA. 
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ABSTRACT 

Information on packaging labels is one of the most important aspects for 

consumers before buying or using a product. Packaging labels that cannot 

provide information can be said to be defective products and quality control 

needs to be carried out to prevent defects from occurring. In 2021, PT XY 

received 128 complaints. This is because the quality control on the 

packaging label has not run effectively, KPI is at level 3 and the company 

suffers a loss of 12% of the total RMA, causing customer returns to increase 

due to the large number of defective products. The main focus in this study 

is to provide a corrective action plan to reduce customer returns and 

minimize defective products by applying the SPC approach to analyze the 

causes of types of defects that exceed control limits, the FMEA method is 

used to assess the greatest risk of failure based on the highest RPN value 

rating and then as a tool PICA table is used to make a corrective action 

plan. The results of data processing show that the highest RPN value for the 

type of printing defect is not appropriate, namely negligence in the 

implementation of production control with an RPN value of 455 and 

operator fatigue with an RPN value of 401. The cause of this type of 

missregister defect is operator fatigue and the operator is not careful with 

an RPN value of 238 and 211. The causes of non-conforming types of 

product defects are inappropriate packing and operator negligence with 

RPN values of 246 and 197. Analysis using the PICA table obtains 

suggestions for improvement, periodic IK retraining, evaluating 

performance results, running checksheets while carrying out the production 

process , running a 3 shift work system, running QC patrols, understanding 

job tickets, and making defective sample boards. 

Keyword: defect, fleksographic, quality control, SPC, FMEA, PICA. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pentingnya keterangan produk yang tepat serta lengkap ialah 

satu diantara aspek terpenting bagi pelanggan. Informasi pada label 

memungkinkan konsumen untuk membuat pilihan yang tepat pada awal 

berbelanja dan/atau menggunakan suatu produk. Tanpa informasi yang 

jelas, maka penipuan bisa saja terjadi. Salah satu tipe label pembungkus 

yang sering ditemui adalah label yang terbuat dari material plastik. 

Label kemasan yang menggunakan material plastik seringkali 

menggunakan teknik cetak fleksografi dalam proses pencetakannya. 

Label kemasan yang tidak dapat memberikan informasi yang jelas dapat 

dikatakan produk cacat. Produk cacat perlu dilakukan pengendalian 

kualitas untuk mengurangi atau mencegah terjadinya cacat atau 

terulangnya cacat tersebut (Foster, 2019) .  

Pengendalian kualitas perlu dilakukan oleh industri yang 

melakukan produksi dalam jumlah besar baik dengan melaksanakan 

pengawasan kualitas terus menerus terhadap barang hasil produksi 

maupun dengan melaksanakan aktivitas teratur yang mengkaji 

pengendalian kualitas (Dhani and Mayasari, 2022). Produk yang dibuat 

harus berimbang dengan standar mutu serta meminimalkan produk 

rusak lolos ke tangan pelanggan hingga akhirnya setiap penyimpangan 
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dapat lekas ditemukan dan tindakan pencegahan lebih cepat ditangani 

(Nursyamsi and Momon, 2022). 

PT XY adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi produk 

label kemasan dengan menggunakan teknik cetak fleksografi. Dalam 

upaya menjalankan pengendalian kualitas, PT XY mempunyai Divisi 

QC/ QA yang bertanggungjawab mengawasi dan menjalankan 

pengendalian kualitas. Kenyataannya, meskipun pengendalian kualitas 

telah dilakukan, kegiatan yang dilakukan masih belum efektif, 

singkatnya produk yang dihasilkan masih terdapat kerusakan. Pada 

tahun 2021, PT XY mendapatkan komplain dari konsumen sebanyak 

128 komplain dan mengalami kerugian sebesar 12% dari total RMA 

serta KPI berada pada level 3. Hal ini menunjukan bahwa industri harus 

melakukan konsolidasi untuk menangkal dan memangkas cacat label 

agar kualitas produk yang dihasilkan tetap terjamin dan meminimalisir 

kerugian. 

Dalam upaya nya untuk mengurangi return customer, perlu 

dilakukan penelitian untuk mendeteksi penanggulangan yang tepat 

terhadap produk bermasalah tersebut. Berdasarkan penelitian 

sebelumnya, Dalam pengendalian kualitas produk kertas bobbin 

(Suhartini, 2020) menunjukan bahwa jenis cacat pada bahan baku rokok 

yang amat sering ditemui ialah wrinkle (42,11%). Menurut peta kendali 

p menunjukan total produk bermasalah dapat dikendalikan. Sementara 

itu, uji yang dikerjakan oleh (Attaqwa et al., 2021) yang melakukan uji 
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terhadap pengendalian kualitas bagian tenun mengatakan bahwa 

kualitas dari produk telah melewati batas toleransi dengan rata-rata 

sebesar 12,8% pada bulan Oktober sehingga diperlukan penelitian 

menggunakan metode SPC. Dari hasil penelitian didapatkan bahwa 

jenis cacat yang melewati batas toleransi ada tiga yaitu model anyaman, 

model longgar, dan model tampak kuku. Penelitian dengan 

menggunakan metode SPC pada produk karton box (Fadhilah, 2022) 

menunjukan bahwa 50% faktor terjadinya cacat produk disebabkan oleh 

produk salah ukuran. Dengan menerapkan SPC, industri bisa 

mendeteksi dan mencegah faktor kegagalan dari kecacatan produk 

tersebut. Hal ini menunjukan bahwa metode SPC dapat digunakan 

untuk mengidentifikasi penyebab jenis cacat tertinggi yang mampu 

merugikan perusahaan. 

Penelitian yang membahas mengenai metode FMEA telah 

banyak dilakukan, diantaranya menurut (Supono, 2018) dalam 

penelitiannya menganalisis penyebab cacat produk sepatu terrex AX2 

Goretex ditemukan bahwa macam – macam cacat dan penyebab 

kerusakan berdasarkan RPN memiliki dua proses yang memiliki nilai 

teratas yaitu proses sewing memiliki besar RPN 576 lalu proses 

assembling dengan besar RPN 512. Cacat sewing dapat diperbaiki 

dengan melaksanakan pengamatan, pelatihan, serta pemeriksaan berkala 

pada mesin, pemakaian jarum sebanding dengan standar. Kegagalan 

assembling melalui inspeksi, penelitian, pengubahan tools, dan 
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pemeriksaan rutin pada mesin. Sementara itu pengamatan yang 

dilaksanakan oleh (Imam, 2020) yang melaksa pengamatann proses 

produksi kemasan karton lipat menunjukan bahwa menurut nilai RPN, 

ditemukan 3 ranking terbesar resiko kegagalan yaitu kurang SDM QC 

inprocess, operator kurang pengalaman, dan operator tidak paham. 

Penelitian lain menggunakan metode FMEA dilakukan oleh 

(Khatammi and Rizqi, 2022) yang melakukan penelitian mengenai 

kecacatan produk pada hasil pengelasan. Dalam penelitian nya 

menujukan bahwa RPN tertinggi adalah cacat spatter dengan skor 648. 

Cacat spatter tersebut dapat diperbaiki cara meningkatkan fasilitas dan 

pengawasan terhadap setiap pekerja. Berdasarkan penelitian 

sebelumnya diketahui bahwa metode SPC dan FMEA dapat digunakan 

untuk menganalisis resiko penyebab kegagalan terbesar dan 

memberikan tindakan korektif dalam meningkatkan kualitas produk. 

Kebaruan dalam penelitian ini adalah penelitian dilakukan untuk 

mengurangi produk yang dikembalikan oleh konsumen. Fokus dalam 

penelitian ini adalah untuk mencegah penyebab cacat terbesar pada 

hasil produksi. 

Penelitian ini menggunakan pendekatan SPC, metode FMEA dan 

PICA. SPC memiliki kelebihan untuk memantau keseragaman dan 

kualitas produk serta dapat mengurangi waktu dan uang yang 

dihabiskan untuk menangani pengembalian produk oleh pelanggan. 

Sedangkan metode FMEA dimanfaaatkan sebagai alat yang digunakan 
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pada prosees identifikasi dan menentukan resiko yang berhubungan 

dengan potensi kekecewaan konsumen. Hasil dari metode FMEA, 

selanjutnya dianalisis dengan menggunakan tabel PICA untuk 

memberikan tindakan korektif untuk meminimalisir return customer.  

1.2 Rumusan Masalah 

Dari penjelasan fenomena diatas dapat dirumuskan masalah sebagai 

berikut: 

1. Apakah jenis cacat yang berada di luar batas kendali? 

2. Bagaimana cacat hasil produksi yang berada di luar batas kendali 

dapat terjadi? 

3. Bagaimana tindakan korektif yang tepat untuk mengurangi return 

customer? 

1.3 Tujuan 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan sebelumnya, dapat 

diidentifikasikan target dari penelitian ini yaitu: 

1. Mengidentifikasi jenis cacat yang berada di luar batas kendali 

2. Menganalisis penyebab kecacatan tertinggi yang melewati batas 

kendali 

3. Merancang tindakan korektif penyebab jenis cacat terbesar 

1.4 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah yang diambil dalam rumusan masalah diatas 

adalah: 
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1. Penelitian proses hanya dilakukan pada proses produksi di PT XY. 

PT XY merupakan industri yang bergerak pada bidang percetakan 

label kemasan dengan teknik cetak fleksografi yang berlokasi di 

Bekasi, Jawa Barat. 

2. Observasi hanya dilakukan di PT XY pada divisi produksi, divisi 

warehouse, divisi QC/ QA, dan divisi QMS pada periode September 

2021 – Desember 2021. 

3. Data yang digunakan ialah data return customer selama satu tahun 

(Februari 2021 s/d Desember 2021) 

1.5 Teknik Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam enelitian ini 

menggunakan beberapa cara yaitu: 

1. Studi literatur mengenai teori yang berasal dari jurnal ataupun buku 

mengenai SPC dan FMEA 

2. Melakukan wawancara dengan manajemen dan karyawan yang 

bertanggungjawab selama proses produksi berdasarkan 

permasalahan yang di teliti 

3. Pengumpulan data untuk mengidentifikasi persentase cacat yang 

dihasilkan pada periode Februari – Desember 2021. 

4. Penyebaran kuesioner dilakukan kepada manajemen dan karyawan 

pada divisi Line Produksi, Finishing, QC/QA. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan penelitian ini terbagi menjadi lima bab yang 

dijelaskan sebagai berikut: 

 

a. BAB I PENDAHULUAN 

BAB I membahas mengenai latar belakang permasalahan, rumusan dari 

permasalahan yang akan diteliti, tujuan penelitian, batasan masalah, 

teknik pengumpulan data dan sistematika penulisan. 

b. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

BAB II berisi mengenai literatur yang mendukung dan berkaitan 

dengan penelitian. Literatur ini mencakup teori yang bersumber dari 

jurnal pada penelitian terdahulu dan buku. Literatur ini digunakan 

sebagai dasar pemecahan masalah yang akan di teliti. 

c. BAB III METODE PENELITIAN 

BAB III membahas mengenai kerangka penelitian atau rancangan 

penelitian, alur penelitian, metode pengambilan data dan metode 

analisis. Pada penelitian ini menggunakan pendekatan SPC 

(Statistical Process Control), metode FMEA (Failure Mode and 

Effect Analysis), dan tabel PICA (Problem Identification Corrective 

Action). 

d. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Hasil dari pengolahan data beserta penjelasannya yang divisualisasikan 

dalam bentuk tabel, gambar, dan grafik untuk menjelaskan mengenai 
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total produksi, persentase cacat, dan jenis cacat menggunakan 

pendekatan SPC, metode FMEA dan tabel PICA, beserta alat 

pengendalian statistik dengan software Minitab, Microsoft Excel dan 

SPSS. 

 

e. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini seluruh rangkaian penelitian sampai dengan hasil akhir 

dari penelitian di rangkum. Di bab ini dapat dilihat penelitian yang 

dilakukan mencapai tujuan dari permasalahan yang di teliti. Selain 

itu pada bab ini juga terdapat saran baik untuk penelitian selanjutnya 

maupun untuk perusahaan
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BAB V 

PENUTUP 
5.1. Kesimpulan 

Menurut hasil dari penelitian yang telah dilakukan dan problematik 

yang terjadi, dapat disimpulkan bahwa: 

1. Berdasarkan analisis menggunakan diagram peta kendali 

diidentifikasi bahwa dari tiga jenis cacat tertinggi, jenis cacat 

printing tidak sesuai, missregister dan produk tidak sesuai berada 

di luar batas kendali. 

2. Hasil pengolahan nilai S-O-D ditemukan 2 ranking nilai RPN 

tertinggi pada jenis cacat printing tidak sesuai yaitu lalai dalam 

pelaksanaan kontrol produksi dengan nilai RPN 455 dan operator 

kelelahan dengan nilai RPN 401. Penyebab jenis cacat missregister 

yaitu operator kelelahan dan operator tidak teliti dengan nilai RPN 

238 dan 211. Penyebab jenis cacat produk tidak sesuai yaitu 

packing tidak sesuai dan kelalaian operator dengan nilai RPN 

sebesar 246 dan 197.  

3. Analisis dengan menggunakan tabel PICA untuk mendapatkan 

usulan perbaikan yaitu melakukan pelatihan ulang IK secara 

berkala, mengevaluasi hasil kinerja, menjalankan checksheet saat 

sedang melaksanakan proses produksi, menjalankan sistem kerja 3 

shift, menjalankan QC patrol, memahami job ticket, dan   membuat 

papan sampel cacat.
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil dan pembahasan, maka untuk penelitian 

selanjutnya disarankan melakukan penelitian mengenai losscost yang 

disebabkan oleh cacat produksi. 
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LAMPIRAN 1 TOTAL KOMPLAIN DAN KERUGIAN 
 

1. TOTAL KOMPLAIN 

Jenis Defect 
Total 

Komplain 

Printing tidak sesuai 62 

Salah pola diecut 5 

Miss register 14 

Produk tidak sesuai 28 

Produk salah arah 10 

Shrink bermasalah 1 

Telat Pengiriman 1 

Static 1 

Produk kosong 6 

Total 128 

 

2. TOTAL KERUGIAN 

BULAN   TOTAL KERUGIAN   TOTAL RMA  

FEBRUARI  Rp             9.393.026   Rp          38.527.116  

MARET  Rp           47.134.764   Rp        385.891.585  

APRIL  Rp           10.812.026   Rp          27.092.809  

MEI  Rp                 197.632   Rp          32.381.952  

JUNI  Rp             2.529.488   Rp          42.917.231  

JULI  Rp           15.841.292   Rp          64.396.598  

AGUSTUS  Rp             7.825.731   Rp          53.583.267  

SEPTEMBER  Rp             7.410.174   Rp          82.412.393  

OKTOBER  Rp             1.233.116   Rp            7.902.796  

NOVEMBER  Rp                 622.385   Rp          53.448.030  

DESEMBER  Rp             2.558.363   Rp          57.297.838  

TOTAL  Rp        105.557.997   Rp        845.851.615  
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LAMPIRAN 2 UJI KECUKUPAN DATA 
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LAMPIRAN 3 KUESIONER FMEA 
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LAMPIRAN 4 HASIL KUESIONER FMEA 

Failure Mode Effect of Failure Mode 
S 

Jumlah 
Rata-

Rata 
1 2 3 4 5 6 7 

Printing tidak 

sesuai 
Pengendalian kualitas belum dijalankan secara efektif 9 7 8 8 5 6 4 47 7 

Missregister 
Hasil cetakan terlihat seperti berbayang, terlihat tinta menumpuk tidak 

sempurna 
8 6 5 4 4 4 4 35 5 

Produk tidak 

sesuai 

Produk tidak sesuai dengan label identitas, core tidak sesuai, produk 

tercampur, tidak ada COA, packing tidak sesuai, gulungan kendor dan 

produk gelombang 7 7 7 6 6 6 5 

44 6 

 

Failure Mode Potensial Causes 
O 

Jumlah 
Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 

Printing tidak 

sesuai 

Lalai dalam pelaksanaan kontrol produksi 9 9 10 8 9 6 2 53 8 

Operator mengantuk 6 4 8 5 7 4 2 36 5 

Operator kelelahan 9 9 10 8 9 8 6 59 8 

Fokus operator terpecah karena faktor yang diinspeksi banyak 8 6 7 3 3 4 4 35 5 

Salah pengaturan schedule 7 6 9 7 6 3 4 42 6 

Muncul jadwal proof dadakan 5 8 10 5 5 3 1 37 5 

Misscomunication antara PPIC dengan sales 7 8 8 5 5 4 3 40 6 

Kecepatan mesin di atas standar 8 9 9 7 5 6 3 47 7 

Operator tidak teliti 7 5 8 5 4 5 3 37 5 

Pengaturan doctor blade tidak tepat 6 8 7 4 3 2 2 32 5 

Doctor blade sudah tipis 5 3 6 2 3 3 3 25 4 

Belum ada jadwal pengecekan rutin 6 4 8 4 4 3 2 31 4 

Tekanan angin atau kompresor air yang tidak maksimal/ mati 7 4 6 3 1 3 2 26 4 

Printing tidak 

sesuai 

Operator tidak melakukan pemeriksaan rutin 5 5 6 5 3 2 3 29 4 

Belum ada jadwal rutin maintenance 6 4 4 3 4 2 2 25 4 

Acer
Typewritten text
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Failure Mode Potensial Causes 
O 

Jumlah 
Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 

Komputer lambat 8 6 8 6 7 6 6 47 7 

Software terlalu berat 9 4 9 6 6 3 5 42 6 

Versi komputer belum update 8 6 6 4 3 3 4 34 5 

Penyumbatan pada anilox 5 3 4 3 3 3 2 23 3 

Anilox kering 5 2 5 4 4 3 2 25 4 

Tinta kering di anilox 7 4 5 4 4 3 2 29 4 

Suhu ruangan berubah-ubah 
1

0 2 8 3 4 1 3 
31 4 

Kontrol suhu dipegang oleh banyak orang 7 2 6 4 3 4 1 27 4 

Tidak ada standar suhu ruangan 6 5 6 5 5 4 2 33 5 

Posisi kerja tidak dievaluasi keefektifannya 4 3 4 3 1 2 2 19 3 

Layout pemisah produk OK dan NG tidak efektif 5 3 8 3 4 3 2 28 4 

Area kerja terlalu sempit 7 7 8 6 4 5 3 40 6 

Pola kerja inkonsisten 6 7 9 5 6 5 4 42 6 

Kompetensi operator tidak terukur 7 6 6 6 4 3 4 36 5 

Jobdesc operator bertambah 7 4 6 7 2 2 1 29 4 

Salah menginput produk 
1

0 2 7 2 3 3 3 
30 4 

Tidak membaca acuan kerja sebelum memulai produksi 4 4 5 3 3 3 3 25 4 

Bahan lolos pemeriksaan 5 4 7 5 5 4 4 34 5 

Bahan akan segera digunakan 7 6 8 5 4 5 5 40 6 

Jadwal produksi padat 7 7 7 6 6 6 6 45 6 

Misscomunication PPIC dengan Sales 9 7 7 6 6 6 6 47 7 

Posisi produk semi finishgood tidak simetris/center 9 4 8 4 7 5 3 40 6 
 Jadwal pengiriman terlalu mepet dan proses produksi belum selesai 8 7 7 7 6 5 6 46 7 

Missregister  Operator tidak teliti 8 6 7 6 7 6 5 45 6 

 Operator mengantuk 7 7 7 7 6 5 5 44 6 

Missregister Operator kelelahan 9 9 8 8 7 6 6 53 8 
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Failure Mode Potensial Causes 
O 

Jumlah 
Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 

Jadwal produksi padat 8 7 7 6 5 6 5 44 6 

Image bergeser 7 6 9 7 6 3 5 43 6 

Pemasangan plate tidak tepat 8 7 8 6 6 6 5 46 7 

Kelalaian operator 6 5 6 5 5 5 5 37 5 

Pola kerja inkonsisten 8 9 9 7 5 6 6 50 7 

Tidak ada inspeksi dari atasan 7 5 8 5 4 5 5 39 6 

Pemasangan plate tidak sesuai 6 8 7 5 3 2 2 33 5 

Operator kurang kompetensi 6 5 6 5 4 5 2 33 5 

Jobdesc operator bertambah 6 6 8 5 4 4 5 38 5 

Gulungan rol tidak rata 7 5 6 4 5 5 4 36 5 

Material lolos kontrol 5 5 6 5 3 2 3 29 4 

Produk tidak 

sesuai  

Operator salah menempelkan label identitas 7 7 6 6 6 4 3 39 6 

Operator tidak teliti 
1

0 8 8 8 8 7 7 
56 8 

Operator mengantuk 5 3 3 3 3 2 2 21 3 

Operator kelelahan 5 4 6 5 5 4 1 30 4 

Salah menempelkan COA 5 5 5 5 4 4 4 32 5 

Produk memiliki merk yang sama tetapi jenis berbeda 7 6 7 5 6 4 4 39 6 

Pola kerja inkonsisten 9 7 7 6 6 6 6 47 7 

Tidak ada inspeksi dari atasan 9 4 8 4 7 5 3 40 6 

Packing tidak sesuai 8 7 7 7 6 5 6 46 7 

Produk memiliki merk yang sama tetapi jenis berbeda 9 6 8 7 7 6 6 49 7 

Kelalaian operator 8 6 6 5 5 5 5 40 6 

Produk tercampur 8 7 6 6 6 5 4 42 6 

Tempat sortir terlalu dekat 6 5 5 5 5 5 4 35 5 

Tempat sortir sempit 6 6 6 5 5 5 5 38 5 

 



 

 

Failure Mode Current Control 
D 

Jumlah 
Rata-
Rata 1 2 3 4 5 6 7 

Printing tidak sesuai  

Melakukan briefing dan pengawasan kontrol hasil produksi 10 7 8 8 8 7 6 54 8 
Melakukan inspeksi 8 7 7 7 7 6 6 48 7 
Melakukan inspeksi 9 8 8 7 7 8 6 53 8 
Melakukan pengawasan 8 7 8 6 5 6 6 46 7 
Jadwal yang tertata 8 6 6 5 5 5 5 40 6 
Jadwal tidak berubah tiba-tiba 8 7 6 6 6 5 4 42 6 
Melakukan koordinasi 6 7 7 2 3 2 3 30 4 
Perlu bimbingan agar staf produksi bekerja sesuai dengan acuan kerja 8 5 6 4 5 4 3 35 5 
Perlu bimbingan agar staf produksi bekerja sesuai dengan acuan kerja 8 4 6 5 4 5 3 35 5 
Melakukan perbaikan dan pemeriksaan ulang sebelum, saat maupun sesudah 

produksi 
7 7 6 6 6 4 3 39 6 

Mengganti doctor blade 10 8 8 8 8 7 7 56 8 
Membuat jadwal pemeriksaan rutin 5 3 3 3 3 2 2 21 3 
Melakukan perbaikan dan pemeriksaan ulang sebelum, saat maupun sesudah 

produksi 
5 4 6 5 5 4 1 30 4 

Membuat jadwal pemeriksaan rutin 5 5 5 5 4 4 4 32 5 
Membuat jadwal rutin maintenance 7 6 7 5 6 4 4 39 6 
Visual check 9 7 7 6 6 6 6 47 7 
Visual check 9 4 8 4 7 5 3 40 6 
Visual check 8 7 7 7 6 5 6 46 7 
Visual check 8 7 8 6 5 6 6 46 7 
Visual check 8 6 6 5 5 5 5 40 6 
Visual check 8 7 6 6 6 5 4 42 6 
Visual check 3 3 3 3 4 5 3 24 3 
Kontrol suhu dipegang oleh satu divisi atau satu orang 3 3 3 4 3 5 1 22 3 
Mengatur suhu yang sama setiap ruangan 5 4 4 1 4 4 2 24 3 
Mengevaluasi posisi kerja 4 5 5 3 1 2 2 22 3 
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Failure Mode Current Control 
D 

Jumlah 
Rata-
Rata 1 2 3 4 5 6 7 

Printing tidak sesuai 

Mengevaluasi posisi kerja 7 2 6 4 3 4 1 27 4 
Mengevaluasi posisi kerja 6 5 6 5 5 4 2 33 5 
Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
4 3 4 3 1 2 2 19 3 

Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
6 5 6 4 3 4 3 31 4 

Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
6 7 7 2 3 2 3 30 4 

Melakukan pemeriksaan ulang dan pengawasan oleh leader produksi sebelum 

produksi dimulai 
8 5 6 4 5 4 3 35 5 

Melakukan pemeriksaan ulang dan pengawasan oleh leader produksi sebelum 

produksi dimulai 
6 6 6 5 4 5 3 35 5 

Kontrol kualitas tempat penyimpanan, pemeriksaan kondisi bahan sebelum 

digunakan 
7 6 5 6 6 7 4 41 6 

Kontrol kualitas tempat penyimpanan, pemeriksaan kondisi bahan sebelum 

digunakan 
5 3 3 3 3 2 2 21 3 

Mengatur jadwal produksi 5 4 6 5 5 4 1 30 4 
Melakukan koordinasi 9 4 9 6 6 3 5 42 6 
Memeriksa batas toleransi persentase waste 8 6 6 4 3 3 4 34 5 
Mengatur jadwal produksi 5 3 4 3 3 3 2 23 3 

Missregister 

Melakukan inspeksi 9 8 7 5 6 6 5 46 7 
Melakukan inspeksi 8 6 8 6 7 6 6 47 7 
Melakukan inspeksi 9 5 8 6 5 6 5 44 6 
Membuat jadwal teratur 8 7 7 5 6 5 6 44 6 
Melakukan pengawasan 5 3 4 3 3 3 2 23 3 
Perlu bimbingan agar staf produksi bekerja sesuai dengan acuan kerja 5 6 7 5 5 4 2 34 5 
Melakukan briefing dan pengawasan kontrol hasil produksi 7 4 5 4 4 5 2 31 4 
Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
10 3 8 3 4 5 3 36 5 



 

 

Failure Mode Current Control 
D 

Jumlah 
Rata-
Rata 1 2 3 4 5 6 7 

Pemeriksaan secara berkala oleh leader produksi 8 8 7 3 4 3 4 37 5 
Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
6 5 6 5 5 4 2 33 5 

Missregister 

Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
7 6 8 7 6 3 2 39 6 

Melakukan pembagian jadwal kerja yang seimbang 5 3 5 3 4 3 2 25 4 
Melakukan pemeriksaan sebelum digunakan 8 7 6 6 4 5 5 41 6 
Kontrol kualitas tempat penyimpanan, pemeriksaan kondisi bahan sebelum 

digunakan 
6 7 9 5 5 5 4 41 6 

Produk tidak sesuai 

Pengawasan dan pemeriksaan sebelum menempelkan label identitas 5 4 4 5 4 3 2 27 4 
Melakukan evaluasi terhadap hasil kerja 5 5 5 4 4 3 2 28 4 
Melakukan evaluasi terhadap hasil kerja dan memberikan istirahat tambahan 7 2 6 4 3 4 3 29 4 
Membuat jadwal kerja lebih teratur 6 5 6 5 5 5 5 37 5 
Pengawasan dan pemeriksaan sebelum menempelkan label COA 4 3 4 3 1 2 2 19 3 
Pengawasan dan pemeriksaan sebelum menempelkan label identitas 6 5 6 4 3 4 3 31 4 
Melakukan pelatihan tambahan dan pemeriksaan secara berkala oleh leader 

produksi sebelum dan saat melakukan produksi 
6 6 5 5 3 2 3 30 4 

Melakukan evaluasi dari atasan terhadap hasil kerja 8 5 6 4 5 4 3 35 5 
Memeriksa job ticket sebelum melakukan packing 6 6 6 5 4 5 3 35 5 
Pengawasan dan pemeriksaan sebelum menempelkan label identitas 7 6 5 6 6 7 4 41 6 
Melakukan briefing dan pengawasan kontrol hasil produksi 5 3 3 3 3 2 2 21 3 
Memberikan teguran dan pengawasan terhadap hasil kerja 5 4 6 5 5 3 2 30 4 
Evaluasi tempat sortir 9 5 9 6 6 5 5 45 6 
Evaluasi tempat sortir 8 6 6 4 5 5 5 39 6 
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