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ANALISIS PENGENDALIAN. KUALITAS PRODUKSI
PRINTING KEMASAN NABATI DI PTXYZ.

Merupakan hasil studi pustaka, penelitian lapangan dan tugas karya akhir
saya sendiri, di bawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah ditetapkan oleh

pihak Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program
sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data dan hasil analisis maupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat

diperiksa kebenarannya.

Depok, 22 Agustus 2023

Siti Hajar Nurhanifah
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RINGKASAN

Perkembangan industri di era sekarang menuntut perusahaan agar selalu
memperhatikan kualitas setiap produksinya, pengendlian kualitas produksi adalah
aspek penting dalam menjamin keberhasilan pada proses produksi. PT XYZ
merupakan perusahaan yang bergerak dibidang flexible packaging, diantaranya
kemasan wafer Nabati, Beng-beng, Nuvo,-Daian_dan.yang lainya. permasalahan
yang dihadapi perusahaan adalah sering.terjadi kecacatan produk kemasan wafer
Nabati yang dihasilkan dalam proses produksi diantaranya defect missprint, bercak,
garis, bintik dan blobor. Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi defect. Metode
yang digunakan untuk” mengidentifikasi penyebab defect pada proses. produksi
adalah metode Seven Tool dan FMEA yang digunakan untuk melakukan.upaya
perbaikan. Pengolahan menggunakan fishbone untuk mengidentifikasi “serta
melaksanakan tindakan korektif untuk mengatasi masalah.yang paling penting:
Sedangkan Hasil yang didapatkan dari metode FMEA adalah Nilai. RPN. Nilai
tertinggi didapat dari faktor “mesin” yaitu sebesar 216. Selanjutnya faktor “metode”
memiliki nilai RPN 120, faktor ‘“‘material” memiliki nilai RPN 96 dan faktor
“manusia” memiliki nilai RPN sebesar 48. Berdasarkan nilai RPN pada FMEA
maka perusahaan perlu memperhatikan faktor mesin serta memperbaiki kesalahan
yang ada lebih baik lagi.

Kata Kunci: FMEA, Kemasan wafer, Kualitas, RPN, Seven Tools
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SUMMARY

Industrial development in the current era requires companies to always pay
attention to the quality of each production, production quality control is an
important aspect in ensuring the success of the production process. PT XYZ is a
company engaged in flexible packaging, including Nabati, Beng-beng, Nuvo, Daian
wafer packaging and others. The problem faced by.the company is that there are
often defects in the Vegetable Wafer packaging. products produced in the
production process including missprint defects, spots, lines, spots and smudges.
This study aims to reduce defects: The method used to identify the.causes of defects
in the production process.is the Seven Tool and FMEA methods used.to make
improvements. Processing uses the fishbone'to identify and implement corrective
actions to address the most critical problems. While the results obtained from the
FMEA method are RPN values. The highest score Is obtained from the "machine’’
factor which is equal to 216. Furthermore, the "method™ factor has an RPN value
of 120, the *material” factor has an RPN value of 96 and the "human® factor has
an RPN.walue of 48. Based on the RPN value on FMEA, campanies need to pay
attention engine factors as well as fixing existing errors even better.

Keywords: FMEA, Wafer packaging, Quality, RPN, Seven Tools
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri di Indonesia mengalami perkembangan yang sangat cepat yang
mempengaruhi persaingan di dunia industri. Salah satu yang termasuk cepat dan
signifikan perkembangannya yaitu industri.kemasan. Kemasan sendiri menjadi
bagian yang cukup penting dalam.sebuah produk. Kemasan tidak hanya sekedar
pembungkus makanan, namun juga dapat dijadikan sebagai identitas.dari sebuah
produk. Kemasan akan mempengaruhi keputusan konsumen dalam memilih dan
membeli produk; karena kemasan menjadi penarik perhatian pertama konsumen.
Apabila sebuah kualitas dari kemasan buruk, maka tentunya ini akan'memberikan
kesan/buruk pula pada produk yang ada di dalamnya.

Banyak perusahaan yang menggunakan metode tertentu untuk menghasilkan
suatu produk dengan kualitas yang baik. Pengendalian kualitas dibutuhkan untuk
menjaga agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang berlaku.
Standar kualitas yang dimaksud adalah bahan baku; proses produksi, dan produk
jadi (Nasution, 2015).

Kegiatan pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan mulai dari bahan
baku, selama proses produksi berlangsung sampai <pada produk akhir dan
disesuaikan dengan standar yang ditetapkan. Pengendalian kualitas yaitu sebuah
kegiatan pemantauan aktivitas produksi yang diukur dengan ciri dari kualitas
produk, mengkomparasikanya dengan spesifikasiserta;mengambil sebuah tindakan
protokol kesehatan dan kebersihan jika kualitas yang dihasilkan tidak sesuai dengan
standar. Maka dapat diartikan bahwa pengendalian kualitas statistik merupakan
suatu aktivitas pengendalian_kualitas yang didalamnya menerapkan metode
pendekatan statistik agar dapat kualitas.di.dalamnya dapatterjaga dan sesuai dengan
standar yang sudah ditetapkan berdasarkan ketetapan aturan dari perusahaan.

Kegiatan dari pengendalian kualitas sendiri meliputi aktivitas pengendalian
yang sudah dilakukan sejak rancangan produk, pemrosesan, finishing hingga
pendistribusian hingga sampai ke tangan konsumen, lengkapnya aktiftas
pengendalian kualitas terdiri dari perencanaan terhadap produk yang akan dibaut,

perencanaan terhadap sumber bahan utama produk, pengawasan terhadap
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pembuatan produk dan penganalisisian dan pengoreksian terhadap produk yang
sudah dibuat (Rofieq & Septiari, 2021)

Pengelolaan  kegagalan  produksi  kemasan  merupakan  proses
mengidentifikasi, menganalisis, dan mengatasi masalah atau kegagalan yang terjadi
dalam proses produksi kemasan. Kegagalan produksi kemasan dapat mencakup
berbagai masalah, seperti cacat dalam~desain kemasany.kerusakan fisik selama
produksi, ketidaksesuaian dengan' standar kualitas, atau masalah lain yang
menghambat efisiensi produksi dan kualitas akhir kemasan. Pengelolaan kegagalan
produksi kemasan adalah mengidentifikasi jenis-jenis kegagalan yang sering terjadi
dalam proses produksi kemasan. Halini dapat melibatkan pemeriksaan dan analisis
terhadap produk kemasan yang gagal atau cacat, serta pemantauan proses produksi
untuk mengidentifikasi masalah yang muncul, mengambil tindakan perbaikan dan
peningkatan. Hal ini dapat melibatkan perbaikan desain kemasan, peningkatan
kualitas bahan baku, perbaikan peralatan produksi, atau perubahan dalam proses
produksi.

Penting bagi produsen untuk mengelola kegagalan produksi kemasan dengan
baik, termasuk mengidentifikasi penyebab kegagalan, melakukan perbaikan, dan
menerapkan langkah-langkah pencegahan. Langkah ini-dapat memberikan dampak
negatif dari kegagalan produksi kemasan dapat dikurangi atau dicegah sehingga
produsen dapat menghasilkan kemasan yang berkualitas tinggi dan memenuhi
harapan konsumen (Razniewska, 2022)

PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak.di bidang industri Flexible
packaging. Namun terdapat permasalahan yang terdapat pada perusahaan PT XYZ
ini yaitu masih “banyak terdapat produk yang cacat yang menyebabkan
meningkatnya biaya produksi yang berdampak pada pemborosan.«PT XYZ
mengalami kecatatan produk yang.melebihi batas toleransi-yaitu sebanyak 3%.
Berdasarkan hasil penelitian, yang menjadi faktor utama masalah tersebut adalah
proses yang terkendali dan cacat MissPrint faktor kecacatan tertinggi. Data yang

menunjukan Defect pada PT XYZ dapat dilihat pada Tabel 1.1.
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Jumlah Reject
1674
1404
1365

BINTIK
32
31
20

BLOKING
24
22
21

Jumlah reject (roll)
BLOBOR
14
8
8

BERCAK
154
83
74

POLITEKNIK

EE
AKARTA

GARIS
159
140
132

M
J

Tabel 1 1 Data Reject printing kemasan di PT XYZ
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Hasil produksi printing kemasan Nabati
periode Agustus - November

1500

1000
500
0 [ | —

MP GARIS BERCAK BLOBOR BLOKING  BINTIK

Gambar 1.1 Defect.produksi printing kemasan wafer Nabati

Berdasarkan hasil produksi printing kemasan wafer Nabati pada periode
Agustus 2022/ hingga November 2022, teridentifikasi beberapa jenis defect, seperti
miss print,  garis, bercak, " blobor, blocking, dan bintik. Jenis ‘defect yang
teridentifikasi selain akan berdampak buruk pada estetika produk, tetapi akan
mempengaruhi efektifitas kinerja jika tidak dilakukan pengendalian kualitas.
Kemasan cacat akan mengakibatkan produk tidak dapatdijual. Jika terdapat produk
rusak akan mengakibatkan Kerugian finansial-'dan reputasi buruk terhadap
perusahaan.

Penclitian ini mengusulkan penyempurnaan sistem produksi kemasan wafer
Nabati menggunakan statistical process control, yaitu seven tools dan FMEA
kecacatan yang ada, yang dimana ini nantinya akan akan diperbaiki dengan FMEA
(Ishikawa, '2006). Seven Basic Tools yang digunakan adalah Pareto chart,
histogram, check sheet, control chart, cause-and-effect diagram, scatter diagram,
dan stratification. Ishikawa memperkenalkan Konsep Seven Basic Tools of Quality
ini sebagai cara yang efektif dan sederhana untuk meningkatkan kualitas di berbagai
bidang, baik di perusahaan, pemerintahan, maupun organisasi lainnya. Stamatis
(2003) mengidentifikasi.dan__mengevaluasi mode kegagalan,..serta cara
mengembangkan rencana tindakan-untuk.meminimalkan.ataw-menghilangkan efek
dari mode kegagalan tersebut. Buku ini juga membahas tentang bagaimana
mengintegrasikan FMEA ke dalam proses perancangan produk.

Berdasarkan penjelasan metode diatas, rekomendasi perbaikan yang kami
sampaikan adalah menggunakan checksheet untuk mencatat produksi harian beserta
cacat yang mungkin terjadi. Dalam checksheet ini, akan disertakan kolom

keterangan yang akan diisi sesuai dengan jenis cacat yang terjadi, guna memberikan
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gambaran yang lebih jelas tentang kondisi di luar batas kontrol pada control chart.
Selanjutnya, data dari checksheet akan digunakan untuk menyusun diagram pareto.
Diagram Pareto ini akan terkait erat dengan Diagram Sebab-Akibat dalam
menggambarkan prinsip 80/20, di mana 20% faktor penyebab cacat menyebabkan
80% dari total cacat yang terjadi. Informasi dalam Diagram Pareto ini akan
mencakup jenis pakaian dan jumlah cacat yang tercatat pada masing- masing jenis
kemasan.

Tindakan perbaikan< 1ni mencakup pembuatan SOP; . pelaksanaan
pemeliharaan rutin‘mesin, peninjauan ulang kontrak kerja dengan pemasek dan
mitra eksternal, serta pengembangan budaya Kerja yang berfokus pada kebersithan
bagi para‘pekerja. Hasil dari analisis dan usaha perbaikan ini diharapkan akan
memungkinkan PT XYZ untuk meneruskan langkah-langkah perbaikan ini sebagai
buktikesuksesan selama periode penelitian ini.

(Anik et al. 2016), melalukan penclitiannya dengan menggunakan Fault
Mode and Effect Analysis (EMEA), Temuan dari penelitian.ini menunjukkan bahwa
terdapat beberapa jenis cacat produksi yang kerap terjadi pada kemasan gelas
plastik (cup) berukuran 240 ml, termasuk cacat berupa kebocoran gelas, gelas yang
terdampar, cacat pada label / lead cup, ketidaksesuaian volume, dan cacat pada isi
produk.  Tingkat kecacatan ‘yang tercatat mencapai 3.53%. Usulan alternatif
perbaikan yang diimplementasikan untuk menurunkan tingkat cacat pada produk
gelas plastik (cup) berukuran 240 ml, -berdasarkan hasil analisis menggunakan
pendekatan EMEA, adalah mengawasi dan mengelola semua tahap proses di divisi
pengemasan, terutama fokus pada langkah pengecekan.

Peneliti lain, yakni Ary & Hengky (2022), telah menjalankan studi serupa
dengan menggunakan pendekatan seven fools dan metode SW+1H. Berdasarkan
analisis yang dilakukan, ditemukan-beberapa akar penyebab.terjadinya cacat pada
produksi galon cat Skg di PT XYZ. Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor-faktor
penyebab cacat saling berhubungan dan dapat dikelompokkan menjadi lima sektor
utama, yaitu manusia, metode, mesin, material, dan lingkungan

Di dalamnya, terdapat berbagai penyebab seperti kurangnya pemahaman
tentang mesin produksi, operator yang tergesa-gesa, kondisi operator yang sakit,

ketidaksesuaian standar mutu yang tidak tertulis, kurangnya persediaan suku
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cadang untuk perawatan, waktu perawatan mesin yang terbatas, mesin yang tidak
beroperasi, ketidaksesuaian dalam pencampuran bahan baku, lingkungan kerja
yang bising, jarak antar produksi yang terlalu jauh, dan suhu lingkungan kerja yang
tinggi. Sebagai upaya perbaikan, beberapa alternatif telah diajukan untuk
mengurangi cacat produk pada produk Galon Cat Skg.

Diantaranya adalah memberikan™ waktu istirahat._yang memadai atau
memberikan cuti sakit selama.3 hari jika karyawan belum sembuh sepenuhnya.
Selain itu, usulan lain_meliputi penambahan jumlah operator pada mesin Inject
Molding minimal dua‘orang agar proses produksi lebih lancar dan operator tidak
terburu-buru_saat melakukan penyeletan galon, serta mengurangi jumlah galon
cacat selama penyiletan.

Berdasarkan permasalahan pada referensi penelitian dahulu peneliti tertarik
akan ‘topik implementasi metode FMEA. dan Seven Tools dapat membantu
perusahaan mengurangi kecacatan produk, sehingga dapat meningkatkan efisiensi
proses, dan meningkatkan kepuasan pelanggan, dan pengendalian akan pengelolaan
akan kegagalan produksi kemasan wafer bisa berjalan dan berdampak kearah aspek

yang positif.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang permasalahan yang telah dijelaskan diatas, maka
rumusan masalah pada penelitian ini-adalah
1. Bagaimana hasil sebaran reject proses printing produk kemasan nabati?
2. Bagaimana hasil diagram fishbone untuk menentukan nilai RPN?
3. Bagaimana membuat usulan perbaikan produk printing kemasan nabati

meggunakan metode FMEA dan SW+1H di PT XYZ?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan dari penelitian ini adalah:
1. Menganalisis sebaran reject pada proses printing kemasan wafer Nabati
2. Menganalisis hasil diagram fishbone untuk menentukan nilai RPN
3. Memberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir reject yang terjadi pada

hasil Printing menggunakan metode FMEA dan SW+1H



18

1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Memberikan informasi bagi perusahaan serta dapat dijadikan pedoman
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perusahaan dalam pengendalikan kualitas dengan menggunakan metode
Seven Tools dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

2. Dapat menambah wawasan'dan ilmu pengetahuan tentang.pengendalian
kualitas menggunakan metode Seven Tools dan Failure Mode Effect

Analysis (EMEA)
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3. Dapat' memberikan pengetahuan dan sebagai bahan referensi untuk

penelitian selanjutnya.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Dalam perancangan sistem pendalian kualitas pada PT XY Z terdapat batasan
yang akan dibahas agar pembahasan menjadi lebih terarahi . Fokus pembahasan
penelitian ini adalah sebagai berikut:

1." Penelitian dilakukan di PT XYZ dengan menggunakan metode Seven Tools
dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA) sebagai metode pengendalian
kualitas.
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2. Objek penelitian yang digunakan.adalah produk kemasan wafer Nabati.

3. Data yang digunakan adalah data cacat produk dan data hasil produksi
harian. produk kemasan wafer ‘Nabati . dalam jangka waktu Agustus —
November 2022.
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Jumlah reject yang paling banyak adalah Missprint (sebanyak 1291), garis
(sebanyak 159 kasus), bercak (sebanyak 154 kasus), blobor (sebanyak 14 kasus),
Bloking (sebanyak 24 kasus)‘dan bintik (sebanyak 32 kasus).. Missprint akibat
cetakan yang tidak terbacaoleh mesin.

Mengacu pada informasi yang diperoleh dari PT. XYZ serta analisis yang tclah
diuraikan dalam bab sebelumnya., dapat disimpulkan sebagai berikut. Hasil nilai
RPN tertinggi untuk Miss Print Risk Priority Number (RPN) terbesar adalah
Supplier Cylinder tidak sesuai yang berasal dari faktor mesin dengannilaisebesar
216, tidak sesuai SOP saat proses cetak yang berasal dari faktor “metode” dengan
nilai sebesar 120, dan tenaga kerja cerobohdari faktor manusia dengan nilai sebesar
48. Supplier jenis bahan tidak cocok/sesuai berasal dari faktor “material” dengan
nilai 96, suhu di area printing panas berasal dari faktor “lingkungan™ dengan nilai
36.

Usulan' pebaikan pada Missprint penyebab. “manusia” terjadi karena karyawan
ceroboh, usulan perlunya ada pengawasan dan peringatan.lebih lanjut. Faktor
menyebab “metode” karena kurangnya komunikasi usulan yag diberikan adalah
perlu mempererat komunikasi dan diadakan sharing mengenai metode
pengerjaanya, Faktor penyebab machine tegjadi karna supplier cylinder tidak sesuai,
usulan yang diberikan adalah mengganti supplier cylinder yang sesuai dengan
material dan tinta, Usulan perbaikan garis penyebab man terjadi karena karyawan
kelelahan saat mengerjakanyusulan mengurangi beban dan tangung jawab kayawan.
Faktor method kurangnya koordinasi sesuai usulan yang diberikan adalah perlunya
koordinasi dan training Faktor penyebab machine terjadi karna kurangnya
perawatan, usulan yang diberikan adalah perlunya perawatan rutin dan arahan
penyetelan mesin. Pada faktor “material” supplier jenis bahan tidak cocok/sesuai

usulan yang diberikan adalah mengganti jenis bahan / supplier yang sesuai dengan
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jenis tinta dan pada faktor “lingkungan” suhu terlalu panas mengatur kondisi suhu

dengan pendingin ruangan
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5.2 Saran

Berdasarkan kesimpulan yang diperoleh; maka ingin memberikan saran

yang dapat diterapkan:

POLITEKNIK
NEGERI
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LAMPIRAN

Lampiran 2 Dokumentasi saat melihat data hasil rekap refurn kemasan nabati

Lampiran 1 Dokumentasi saat mengidentifikasi hasil reject
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Lampiran 4 Dokumentasi brainstorming & pengisian questionnaire FMEA

Lampiran 3 Dokumentasi saat observasi pengambilan data reject
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