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ABSTRAK

Pengendalian kualitas merupakan salah satu kunci kemajuan dan kesuksesan suatu perusahaan.
Pengendalian kualitas menjadi faktor utama untuk meningkatkan kualitas produk sehingga produk
yang dipasarkan ke konsumen memiliki mutu yang«baik. PT. Indoris Printingdo merupakan
perusahaan yang bergerak dalam industri kemasan._corrugated carton box. Permasalahan yang
dihadapi oleh perusahaan yaitu terdapat«5,9%: defect pada kemasan Blender CB 282 sehingga
melebihi standar defect perusahaan sebesar 5%. Tujuan penelitian untuk memperkecil variasi defect
serta mengidentifikasi faktor penyebab defect pada kemasan. Metode penelitianyang digunakan
adalah Six Sigma dengan.tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dan
pendekatan HEART (Human Error Assesment and Reduction Technique). Berdasarkan diagram
Pareto, defect terbesar pada kemasan adalah printing reject dengan bobot 54,6%. Nilai rata-=rata
DPMO dan level sigma pada periode Januari 2020 — Maret 2021 berturut-turut sebesar 4.875,7.dan
4,13. Faktor-faktor penyebab defect dianalisis menggunakan diagram fishbone (man, machine,
material, method, environtment) dan pendekatan HEART untuk mengetahui nilai human error
probability (HEP) pekerjaan. Diketahui aktivitas pekerjaan ‘pengontrolan air pembasah (kestabilan
pH)” memiliki nilai HEP terbesar yaitu 0,3860. Hasil Penelitian berupa usulan perbaikan terhadap
semua faktor yang berpotensi menyebabkan defect berdasarkan hasil diagram fishbone dan HEART
dengan analisis 5SW+1H.

Kata kunci: corrugated, defect, HEART, pengendalian kualitas; six sigma

ABSTRACT

Quality control is one of the keys to the progress and success of a.company. Quality control is the
main factor to improve product quality so that products marketed.to consumers have good quality.
PT. Indoris Printingdo is a company engaged in the corrugated carton box packaging industry. The
problem faced by the company is that there are'5.9% defects in the Blender CB 282 packaging so
that it exceeds the company's standard defect. of 5%. The purpose of this research is to minimize the
variation of defects and to identify the factors causing defects in the packaging. The research method
used is Six Sigma with DMAIC stages (Define;/Measure, Analyze, Improve, Control) and HEART
(Human Error Assessment and Reduction Technique). Based on the Pareto diagram, the biggest
defect in the packaging is printing reject with a weight of 54.6%. The average DPMO value and
sigma level in the period January 2020 — March 2021 were 4,875.7 and 4.13, respectively. Factors
causing defects were analyzed using fishbone diagrams (man, machine, material, method,
environment) and the' HEART method to determine the value of human error probability (HEP) of
work. It is known that the:type.of work "fountain'water control (pH stability)" has the largest HEP
value of 0.3860. The results of the study are-in.the.form.of.suggestionsfor improvements to all
factors that have the potential to cause defects based on the results of the fishbone diagram and
HEART with 5W+1H analysis.

Keywords: corrugated, defect, HEART, quality control, six sigma.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini kemasan telah menjadi alat pemasaran yang penting, kemasan
yang bila dirancang dengansbaik dapat memberikan nilai jual bagi konsumen
dan_cnilai promosi bagi produsen, banyak faktor telah 'meningkatkan
penggunaan kemasan sebagai alat pemasaran (Amarul et al, 2018). Industri
pengemasan yang berkembang.di-Indonesia-adalah pengemasan yang terbuat
dari bahan baku berupa kertas dan karton, plastik, logam dan kaca. Kemasan
kertas dan karton menempati urutan pertama yaitu sebanyak 40% dan diikuti
dengan kemasan plastik 34%, kemasan logam 14% dan kemasan kaca 11%
(Tannady dan Purwanto,’2021). Kreativitas bentuk tampilan kemasan kian hari
terus berkembang, banyak sekali. muncul tampilan kemasan unik dengan
berbagai bentuk, dimana kemasan sudah merupakan salah satu media promosi
perusahaan sehingga kemasan. yang baik akan merepresentasikan produk di
dalamnya (Apriyanti, 2018).

Perkembangan..yang terus terjadi-memaksa suatu perusahaan baik
dibidang jasa maupun manufaktur memasuki era globalisasi, perusahaan
dituntut untuk meningkatkan kualitas jasa atau produk demi menjaga
persaingan dengan perusahaan lain. Dalam program pengendalian kualitas
produk, perusahaan akan senantiasa melakukan kegiatan pengendalian kualitas

yang intensif. Salah satu cara dalam pengendalian kualitas produk adalah
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dengan meningkatkan kualitas proses produksi yang akan dijalankan secara
terus menerus serta menganalisis penyebab defect (cacat) produk, melakukan
penanggulangan maupun pencegahan agar didapat pengurangan produk cacat
sehingga bisa meminimalkan kerugian produksi:(\Wisnubroto dan Rukmana,
2015).

PT. Indoris Printingdo merupakan perusahaan yang bergerak. dalam
industri‘kemasan corrugated carton box (KKG) dengan teknik cetak ofset.
Perusahaan ini banyak menghasilkan berbagai bentuk produk KKG dan telah
melayani banyak pelanggan mulai dari pelanggan dengan produk makanan,
minuman, elektronik, perlengkapan rumah tangga, dsb. PT. Indoris Printingdo
bertekad menghasilkan produk berkualitas yang sesual dengan standar
permintaan pelanggan dengan selalu melakukan perbaikan yang terus menerus
terhadap sistem manajemen mutu dan kualitas dari sumber daya yang dimiliki
dengan mengutamakan kepuasan pelanggan. Demi menghasilkan produk yang
berkualitas, perusahaan harusmerencanakan dan mengendalikan dengan baik
proses produksi produk tersebut (Weckenmann et al, 2015).

Kemasan Blender CB 282 merupakan salah satu produk yang berasal dari
PT. X, sebanyak 60% material yang berada di perusahaan dialokasikan untuk
membuat produk PT. X. PT. X membuat18jenis produk kemasan diantaranya
kemasan Blender CB 282 yang menjadi objek pada penelitian ini. Pemilihan
kemasan tersebut dikarenakan kemasan Blender CB 282 memiliki persentase
produksi sebesar 20,44% dari 1.014.806 pcs produksi dan kemasan ini

memiliki order tetap (continuous order) pada setiap bulannya dibandingkan 17
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kemasan lainnya. Berdasarkan data laporan sortir finishing periode Januari
2020 — Maret 2021 untuk kemasan Blender CB 282 memiliki total produksi
sebesar 302.753 pcs dengan total defect sebanyak 14.279 pcs. Pengendalian
kualitas dilakukan pada bagian-after process atau.finish good yang dimana
tahap tersebut dilakukan pengecekan menyeluruh pada kemasan-Blender CB
282 apakah terdapat defect pada kemasan atau tidak. Hasil persentase defect
kemasan sebesar 5,9% dimana persentase defect tersebut masih berada di atas

target perusahaan yaitu sebesar 5%.

Tabel 1.1 Persentase produksi dan rata-rata defect

2020 2021 Total Persentase  Persentase
Nama Produk Produksi ~ Defect Produksi Defect Produksi Defect Produksi 2020 2021 Rata-rata
B.X 171 70.076 2.276 38.625 875 108.701  3.151 7,34% 6% 2% 4%
B.X 172 8.298 248 13.008 683 21.306 931 1,44% 3% 5% 4%
B.X 180 50.439 614 5.779 454 56.218 1.068 3,80% 4% 7% 5,5%
B.X 190 22.958 1.333 7.942 342 30.900 1.675 2,09% 7% 5% 6%
B.X 191 2.506 356 0 0 2.506 356 0,17% 21% 0% 10,5%
B.X 281 84.499 3.374 32.288  1.633  116.787 _ 5.007 7,88% 5% 5% 5%

[ Blender CB 282 176.727 9.044  126.026 5235 302.753 14279 2044% 68% 5% 59% |
B.X 812 13.432 407 0 0 13.432 407 0,91% 3% 0% 1,5%
B.X 721 9.597 447 1.456 206 11.053 653 0,75% 5% 13% 9%

CRX 49.288 2.763 6.588 838 55.876 3.601 3,77% 6% 16% 11%
G.B.X 2.125 291 1.030 100 3.155 391 0,21% 18%  10% 14%

M.X 1279 137.338 5.660 29597 1.297 166.935 6.957 11,27% 4% 5% 4,5%
M.X 1289 30.977 1.577 3.029 79 34.006 1.656 2,30% 5% 3% 4%
M.X 1679 159.048 5.764 20.668 618 179.716  6.382 12,13% 4% 3% 3,5%
M.X 1689 30.466 1.518 26.645 1.765 57.111 3.283 3,86% 5% 8% 6,5%

S.X428 92241 6.031 82751 2451 174992 8482 11,81% 8% 5% 6.5%

S.X438 39.642 3.162 59.081  4.406 98.723 7.568 6,66% 10% 8% 9%
S.CX 35.149 1.774 11.974 409 47.123 2.183 3,18% 5% 3% 4%
Total 1.014.806  46.639 466.487 21.391 1.481.293 68.030 100%

Perusahaan_selalu mengupayakan untuk terus.melakukan peningkatan
kualitas produk sebagai salah satu upaya dalam mengurangi waste. Kegiatan
pengendalian kualitas akan membantu perusahaan dalam menghasilkan produk
yang bermutu baik, meningkatkan mutu produk secara terus-menerus, dan
dapat menekan biaya produksi (Kemit et al, 2016). Ada banyak metode

pengendalian kualitas, diantaranya seperti penelitian Farchiyah (2021)
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mengenai analisis pengendalian kualitas spanduk dengan metode Seven
Quality Control Tools (7 QC), diketahui bahwa persentase reject produk
sebesar 0,934%, sedangkan spesifikasi cacat yang sudah ditetapkan perusahaan
sebesar 0,5%. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan terdapat tiga jenis
kecacatan pada spanduk-yaitu karena hasil cutting sebesar 29,1%, printing
sebesar 33,3%, dan press panas sebesar+37,7%. Hasil analisis penyebab
kecacatan produksi spanduk antara lain dikarenakan faktor manusia, mesin,
metode Kkerja, material/bahanbaku, dan lingkungan Kerja.

Penelitian Fatah dan Al-Faritsy (2021) menganal peningkatan dan
pengendalian kualitas produk refrigerators dengan menggunakan metode
PDCA. Diketahui terdapat persentase cacat refrigerators yang cukup tinggi
sebesar 59.45% dari total produksi. Klasifikasi.cacat pada produk seperti panel
back penyok 15%, urethane foam bocor 68,2%, dan panel back keluar 16,8%.
Pada tahap plan menentukan masalah dan cacat, tahap do menentukan usulan
tindakan  perbaikan dengan=5W-+1H;+ tahap check adalah melakukan
pemeriksaan dan tahap action melakukan evaluasi tindakan perbaikan. Setelah
dilakukan “tindakan korektif, mampu meminimalisasi jumlah cacat sebesar
22,95%.

Penelitian Usman dan Nanang(2021)~pengendalian kualitas dengan
metode six sigma dan FMEA pada produk plastik moulding, diketahui defect
terbesar pada jenis cacat “Label Miring” sebesar 44% dan level sigma yang
dihasilkan adalah 3,64. Usulan perbaikan berupa implementasi metode FMEA

yang berfokus pada perbaikan mesin karna merupakan peneybab utama
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kecacatan. Penyebab terjadinya kecacatan “Label Miring” dikarenakan “tidak
adanya penahan label” dengan nilai RPN yaitu 336.

Penelitian Pangestu & Fahma, 2018 mengenai implementasi six sigma
dalam peningkatan kualitas proses preduksi LED TV. Berdasarkan pehitungan
persentase defect yang dominan adalah jenis no raster, no picture, dan no
power dengan‘persentase defect masing-masing sebesar 11,11%; 10,75%;.dan
8,96%. Perhitungan nilal rata-rata DPMO dan level sigma berturut-turut
sebesar 672,67 dan 4,71. Indeks kapabilitas proses (Cpk) produksinya sebesar
1,07724. Berdasarkan analisis diagram sebab akibat, diketahui penyebab
terjadinya defect yaitu berasal dari faktorman, machine; material dan method.

Penelitian = Tannady dan Chandra (2017) melakukan analisis
pengendalian kualitas dan usulan perbaikan pada proses edging dengan metode
six sigma. Diketahui terdapat tiga jenis kecacatan pada proses yaitu edging
sambungan sebesar 45,2%, edging paper kurang panjang sebesar 41,1%, dan
mentok maal edging sebesar=13,7%.Perhitungan level sigma didapatkan
bahwa level sigma dicapai produk'Meja A adalah sebesar 4,22. Berdasarkan
diagram sebab akibat, usulan perbaikan dilakukan dengan analisis 5W+1H, dan
diagram solution tree, disimpulkan bahwa sebagian besar defect.disebabkan
oleh faktor metode, mesin, manusia dan‘material.

Penelitian Rujianto dan Wahyuni (2019) pengendalian kualitas produksi
tahu menggunakan metode SQC dan HEART, diketahui bahwa defect terbesar
terletak pada “permukaan tahu sobek™ sebesar 46%. Penyebab terjadinya cacat

paling utama disebabkan oleh faktor manusia. Dari hasil pengukuran Kinerja
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karyawan dengan menggunakan metode HEART. Nilai HEP yang terbesar
yaitu pada jenis pekerjaan “hanya memperkirakan dan tidak ada standart dalam
pencampuran asam cuka dengan filtrat” dengan nilai HEP sebesar 0,48.

Penelitian Casidy (2018) .analisa tingkat. keandalan operator
menggunakan metode HEART pada pabrik tahu mantap.«. Dari hasil
pengumpulan<dan pengolahan data dapat disimpulkan bahwa kegiatan yang
memiliki -nilai kemungkinan kesalahan terbesar ‘terdapat pada proses
penyaringan kedelai untuk di pisahkan dari hampasnya. Kemungkinan error
yang dilakukan oleh operator yaitu tidak memastikan kain yang digunakan
dalam keadaan baik sehingga nilai HEP.yang didapat sebesar 0.068.

Penelitian Singh dan Kumar (2015) mengenail evaluasi human error
probability dari perakitan unit disc brake dan pemeliharaan set roda Railway
Bogie. Diketahui bahwa nilai human error probability (HEP) keseluruhan
Bogie adalah 0,24. Disimpulkan bahwa kondisi yang menghasilkan kesalahan
(error) seperti tekanan waktu;-kemampuan untuk mendeteksi dan memahami
masalah, adanya informasi over riding, kebutuhan untuk membuat keputusan
mutlak, dan' ketidakcocokan antara operator dan model perancang yang
merupakan kontributor utama dalam terjadinya human error.

Pada penelitian ini penulis akan‘menggunakan metode six sigma sebagai
upaya untuk memperbaiki suatu proses dengan memfokuskan pada kegiatan
untuk memperkecil variasi defect pada proses produksi kemasan Blender CB
282, menganalisis jenis cacat terbesar, menghitung nilai DPMO (Defect per

Million Opportunities) dan level sigma yang dihasilkan serta menganalisis
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1.2

penyebab defect. Kebaruan pada penelitian ini adalah mengkombinasikan
dengan metode HEART (Human Error Assessment and Reduction Technique)
sebagai pendekatan untuk menganalisis human error probability (HEP)
pekerja dalam proses produksi-kemasan Blender.CB+282. Metode HEART
didasarkan pada prinsip bahwa setiap kali pekerjaan .dilakukan ada
kemungkinan.gagal (error) dan bahwa kemungkinan ini dipengaruhtoleh.satu
atau lebih.kondisi penyebab error (atau Error Producing Condition), seperti
misalnya: gangguan, kelelahan, kondisilingkungan dan lain-lain (Safitri et al,

2015).

Rumusan Masalah dan Batasan Masalah

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah:

1. 'Bagaimana penerapan metode six sigma dalam menurunkan defect pada
pengendalian kualitas mutu kemasan Blender CB. 282 periode Januari
2020 - Maret 2021 di PT=Indoris Printingdo?

2. Bagaimana penerapkan metode HEART . dalam:menentukan nilai human
error probability pekerja untuk menurunkan defect pada proses produksi

kemasan Blender.CB 282 di PT Indoris Printingdo?

Batasan masalah yang ada pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Penenlitian ini menggunakan metode six sigma dan HEART.
2. Fokus penelitian adalah produk kemasan Blender CB 282 periode bulan

Januari 2020 — Maret 2021.
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Pengukuran nilai probabilitas human error pada metode HEART
dilakukan pada aktivitas pekerjaan yang memiliki jenis defect produk
dominan.

Penelitian ini hanya dilakukan pada line proses.produksi kemasan Blender
CB 282.

Proses brainstorming dan wawancarapada penelitian ini dilakukan.dengan
supervisor QC, supervisor produksi, manager, staff QC dan engineering
yang sudah memiliki‘pengalaman bekerja minimal 10 tahun dan paham
akan keseluruhan alur produksi kemasan Blender CB 282.

Output yang akan dihasilkan pada-penelitian ini hanya sampai usulan

perbaikan atau sampai tahap improve.

Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini adalah

1.

2.

Menentukan Critical to Quality (CTQ) kemasan.

Menentukan  korelasi ‘hubungan * jumlah produksi dengan defect
menggunakan diagram tebar (scatter plot).

Menentukan jenis.defect paling besar menggunakan diagram.Pareto.
Menentukan nilai DPMO dan level'sigmakemasan Blender CB 282.
Menghitung kapabilitas proses (Cpk) produksi kemasan.
Mengidentifikasi penyebab terjadinya produk defect menggunakan

diagram sebab akibat (fishbone).
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7.

8.

Menentukan nilai human error probability (HEP) penyebab defect
menggunakan metode HEART.

Memberikan usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis 5SW+1H.

Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini.adalah

dengan:melakukan pengamatan langsung di perusahaan yang menjadi objek

penelitian. Teknik pengumpulan data yang dilakukan adalah sebagai berikut:

1

Studi Literatur

Tahap pertama yang dilakukan adalah mempelajari teori dan topik yang
akan dibahas. Dalam penelitian ini, semua teori yang berhubungan dengan
topik pengendalian kualitas dan metode.six sigma dikumpulkan dari
berbagai sumber seperti; artikel, jurnal, buku, internet, dil.

Pengamatan secara langsung

Pengamatan secara langsung di lapangan bertujuan untuk mempelajari
bagaimana proses produksi dalam setiap tahapnya berlangsung serta
mengamati bagaimana material-material itu digunakan. Selanjutnya
mengamati - produk yang mengalami defect, mengidentifikasi  jenis-
jenisnya dan mencari penyebab defect tersebut.

Pengumpulan data historis.

Tahap pengumpulan data historis merupakan tahap yang paling penting
dalam penelitian ini, karena dari data historis akan diketahui berapa

banyak defect yang terjadi pada produk. Pengumpulan data historis dapat
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diperoleh dari data dokumentasi departemen Quality Control (QC) untuk

periode Januari 2020 — Maret 2021.
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4. Wawancara dan Tanya Jawab Kuesioner
Tahap wawancara dan tanya jawab kuesioner.dilakukan dengan berbagai
pihak yang berhubungan dengan material dan proses produksi produk.

Peneliti kurang lebih mewawancarai 5 orang yang berasal dari divisiyang

eyeyer Labap yiuyalijod wizi edue)

berbeda-beda, yaitu Produksi, Quality Control, Manager dan Engineering.
Sementara, kegiatan tanya jawab secara singkat telah dilakukan dengan

banyak pekerja baik dari divisi Produksi maupun divisi Quality Control.

1.5 Sistematika Penulisan
BAB | PENDAHULUAN
Bab ini menguraikan latar belakang, perumusan masalah, batasan masalah,

tujuan  penelitian, teknik pengumpulan data, hipotesis (jika ada), dan
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sistematika penulisan.
BAB II'TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisikan uraian secara jelas kajian pustaka yang melandasi timbulnya
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gagasan dan permasalahan yang akan diteliti dengan menguraikan teori,
temuan, dan bahan penelitian lain yang-diperoleh dari acuan untuk dijadikan
landasan dalam pelaksanaan penulisan Skripsi.

BAB Il METODA PENELITIAN

Pada bab ini terdapat uraian rinci tentang langkah-langkah dan metodologi

penelitian dalam penyelesaian masalah, bahan atau materi Skripsi, alat yang
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dipergunakan, metoda pengambilan data atau metoda analisis hasil, proses
pengerjaan dan masalah yang dihadapi disertai dengan cara penyelesaian guna
menjawab masalah yang ditimbulkan pada BAB | dan didukung oleh tinjauan
Pustaka BAB Il. Metoda penyelesaian berupa.uraian lengkap dan rinci
mengenai langkah-langkah yang diambil dalam menyelesalakn“masalah dan
dibuat dalam bentuk diagram alir (flow chart).

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab_ini berisikan hasil dan“pembahasannya. Hasil Skripsi hendaknya dalam
bentuk tabel, grafik, foto/gambar atau bentuk lain dan ditempatkan sedekat
mungkin dengan pembahasan agar pembaca dapat lebih mudah mengikuti
uraian pembahasan. Pembahasan tentang hasil yang diperoleh dibuat berupa
penjelasan teoritik, baik secara kualitatif, kuantitatif atau statistik. Hasil
hendaknya dibandingkan dengan hasil penelitian terdahulu yang sejenis atau
berdasarkan kriteria/proses yang telah dijelaskan pada Bab.11.

BAB'V SIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil yang telah:dicapai untuk menjawab
tujuan dari Skripsi. Saran dibuat berdasarkan pengalaman penulis ditujukan
kepada mahasiswa/peneliti dalam bidang sejenis yang ingin melanjutkan atau

mengembangkan penelitian yang sudah-dilaksanakan.
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BAB V

SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan.pada bab

IV maka dapat disimpulkan_hasil dari penelitian.yang telah dilakukan-adalah

sebagai berikut:

1.

Kemasan Blender CB 282 memiliki 12 jenis defect yang menjadi CTQ
yaitu Printing Reject, Scrateh, Lem. Kotor, Patah, Bubble, Sobek,
Keriput, Delaminasi, Punch, Cetakan Kotor, Lem dan berminyak.
Berdasarkan hasil perhitungan menggunakan software SPSS Statistic 25
dapat diketahui koefisien korelasi (r) sebesar 0,832 yang kemudian di
interpretasi nilai r berada pada interval 0,80-1,000 yang berarti memiliki
tingkat hubungan “Sangat Kuat”. Sedangkan nilai koefisien determinasi
sama dengan nilai yang ditampilkan pada diagram tebar sebesar 0,692,
artinya adalah defect (x) memberikan kontribusi pengaruh sebesar 69,2%
terhadap jumlah produksi dan sisanya 30,8% dipengaruhi oleh faktor
lain.

Berdasarkan diagram pareto jenis defect “printing reject” memiliki
persentase kerusakan terbesar yaitu 54,6% diikuti oleh jenis defect
“Sobek™ sebesar 8,7%, “Punch” sebesar 8,4%, “Bubble” sebesar 4,6%
serta sisa defect lainnya dengan total 23,7%. Berdasarkan frekuensi

kumulatif defect kemasan, yang merupakan prioritas utama perbaikan

104
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adalah defect dengan persentase sebesar 76,3% yaitu printing reject
54,6%, sobek 8,7%, punch 8,4%, dan bubble 4,6%.

Hasil perhitungan nilai DPMO dan Level Sigma proses produksi
kemasan Blender CB 282 periode bulan Januari. 2020 — Maret 2021
berturut-turut adalah'4.875,4 dan 4,13.

Kapabilitas: proses (Cpk) yang dihasilkan sebesar 0,3. Berdasarkan
Kriteria kapabilitas proses bahwa nilai Cpk < 1,0 yang artinya bahwa
proses menghasilkan“produk yang tidak sesual dengan spesifikasi,
sehingga perlu upaya-upaya giat untuk selanjutnya meningkatan kualitas
menuju target spesifikasi yang diinginkan.

Berdasarkan analisis dengan menggunakan diagram sebab akibat
diketahui faktor penyebab defect printing reject, sobek, punch dan
bubble pada kemasan Blender CB 282 berasal dari faktor man, material,
machine, method dan environment.

Hasil analisis human error probability (HEP) dengan metode HEART,
diketahui jenis pekerjaan “‘Pengontrolan air pembasah (kestabilan pH)”
memiliki memiliki nilai HEP terbesar yaitu 0,3860, diikuti oleh jenis
pekerjaan lainnya yaitu “Setting tekanan mesin die cut/pond’ scbesar
0,3450, “Proses stripping/kebet secara‘manual™ sebesar 0,3228 dan “Set
up tekanan mesin laminasi flute” sebesar 0,2955.

Pemberian usulan perbaikan dilakukan dengan analisis 5W+1H dengan
melihat faktor penyebab masalah berdasarkan diagram sebab akibat dan

untuk metode HEART akan dimasukan pada faktor kunci man
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(operator/pekerja) sebagai fokus dalam peningkatan kualitas sumber

daya manusia (SDM) di perusahaan.

5.2 Saran

Penelitian ini hanya sampai pada tahap analisis ‘dan perencanaan
perbaikan denganimemberi usulan saran perbaikan kepada perusahaan'dan juga
saran untuk penelitian selanjutnya. Saran bagi perusahaan yaitu melakukan
pengendalian proses seperti melakukan pengecekan kualitas mutu pada setiap
divisi proses produksi, memantau proses produksi kemasan Blender CB 282
dalam kondisi terkendali, . melakukan rekam data perbaikan secara berkala,
memantau perkembangan proses perbaikan terhadap defect, melakukan
peningkatan optimalisasi SDM, melakukan perawatan' mesin, memperbarui
work instruction serta melakukan pendokumentasian dan-disebarluaskan serta
dijadikan pedoman kerja'standar bagi perusahaan.

Saran bagi penelitian_selanjutnya yaitu melakukan implementasi
perbaikan  terhadap permasalahan dalam pengendalian kualitas dengan
membandingkan ' level .sigma. sebelum. perbaikan dan sesudah dilakukan
perbaikan. "Menghitung variabel-variabel defect sehingga pengendalian
kualitas dapat “lebih..terfokus kepada variabel penyebab defect-tersebut.
Melakukan pengambilan sampel data secara langsung dan konstan akan sangat
membantu dalam melihat stabilitas proses produksi pada peta kendali yang
nanti digunakan. Ikut andil dalam tim pengendalian perusahaan sehingga

mengetahui secara detail permasalahaan apa saja yang terjadi di perusahaan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Surat penerimaan praktik industri PT. Indoris Printingdo

PT. Indoris Printingdo ( ‘
Offset Printing, Corrugated Carton Box Industries u
JI.Raya Serang Km 18,5 NO.8 Cikupa-Tangerang 15710 Indonesia I '
c

P (021) 5960 772/3, 5961 605/7 F.(021) 5960 774, 5963 076
indoris.irp@gmail.com L

Tangerang, 27 Januari 2021

Nomor : 003/SP-HRD/1/2021
Lampiran £
Hal : Konfirmasi Praktik Industri

Kepada Yth,

Ketua Program Studi
di

Tempat

Dengan hormat,

Berdasarkan Surat Nomor : B.032/PL3.12/DA.04.10/2020 tanggal 25 Januari 2021
Pengantar Praktik Industri Program Studi D4 — Teknologi Industri Cetak Kemasan

atas nama mahasiswa :
No Nama NIM
1 Afdhallul Fikri 5017010023
2 Alfa Rizky Arifin 5017010024
8 Verian Ardi Muzaki 5017010011

Bersama ini kami sampaikan bahwa mahasiswa tersebut diatas dapat kami terima
untuk melaksanakan Praktik Industri di Perusahaan kami terhitung mulai 15 Februari
2021 sampai dengan 15 April 2021. Demikian surat ini kami sampaikan, atas

perhatian dan kerjasamanya kami ucapkan terimakasih.
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Lampiran 2. Data laporan kemasan Blender CB 282 bulan Jan — Mar 2021
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STATUS NG
. HASIL SORTIR
-]
ACTIVITY OF g2
- £
DATE ITEM. TYPE 3|, HE
Z|s |5 K- =
= S |3 218 |5, S| ne | ok [TOTAL
= | e = |E|l2|g|a|G H =
ElE|E 8|2 2|8|5|5|5|5|s

X X1 T=1T=| =1 1=| I=11=| =1 T=1T=|1=] I~ = =
04-Jan-21| Blender CB 282PINew__| 10 5|5 60| 1000 | 1060
05-Jan-21| Blender CB 282G/New | 15 st | 106 | 1700 | 1806
06-Jan-21| Blender CB 282PINew | 2 5| |2 77| 1600 | 1677
08-Jan-21| Blender CB 282G/New__| 5 P 0 5 |50 | 1600 | 1650
09-Jan 21| Blender CB 282G/New | & 7 [10] 3 |15 124 | 2000 | 2124
09-Jan-21| Blender CB 282PINew | 47 5 E 3 67 | 2500 | 2567
11-Jan-21 Blender CB 282PINew__| 20 13 7 6 | 46 | 2000 | 2046
13-Jan-21 Blender CB 282PINew__| 6 5 1| 925 | 93
16-Jan-21 Blender CB 282PINew__| 15 2 5 6 26| 1000 | 1028
18-Jan-21 Blender CB 282PINew | 27| | 11 10 5 3| 56 | 950 | 1006
19-Jan-21| Blender CB 282PINew | 11 2 3 39| 2000 | 2039
20-Jan-21| Blender CB 282PINew | 63 6 5] |23 107 | 3000 | 3107
21-Jan-21| Blender CB 262PINew | 40 5 10] 11 [ 15 81| 3200 | 321
22-Jan 21| Blender CB 282PINew | 40| | 12 20| |6l 133_| 3825 | 3958
26-Jan-21| Blender CB 282PINew | 15 3 4 |10 32| 2975 | 3007
26-Jan-21| Blender CB 282G/New__ | 5 6 11| 2000 | oot
27-Jan-21| Blender CB 282G/New | 60 6 0 5| 8l | 4840 | 4921
28-Jan-21| Blender CB 282PINew | 20 6 105 4| 2575 | 2616
29-Jan-21| Blender CB 282PINew | 15 8| |20 225 | 1000 | 1226
30-Jan-21| Blender CB 282PINew 310 0] |6 325 | 3500 | 38%

STATUS NG
- HASIL SORTIR
o
ACTIVITY OF 2| 2
- 2
DATE ITEM. TYPE 3|, 5|2
2|l 5|5 Bl = 5
o S |2 28| |. S| NG | OK |TOTAL
El5|2|g|Elels 3l5|5|.|5
E|l=|E|® || =2 |a| c=|c|8|E E
o |3 &|8la|lg S|&|es|a&

g x|~ ||~ |- ||~ M R4 IRd BEd - - -
02.Feb-21| Blender CB 282P/New | 105 105 | 3850 | 3955
02-Feb-21| Blender CB 282GNew | 15 15| 1650 | 1665
03-Feb-21] Blender CB 282PINew | 33 15 48| 1725 | 1773
04-Feb-21| Blender CB 282G/INew | 94| |20 5] |1 10| 153 | 2175 | 2328
04-Feb-21| Blender CB 282PINew__ [250] | 9 2] |13 10| 294 | 3000 | 3294
05-Feb-21| Blender CB 282PINew__|115 3 10 4 132 | 2825 | 2957
08-Feb-21| Blender CB 282PINew | 50 15 10 75| 2025 | 2100
00-Feb 21| Blender CB 282G/INew | 50| | 15| | 27 10 102_| 5200 | 5302
10-Feb-21] Blender CB 282G/New | 40 5 |5 10 60 | 875 | 93
10-Feb-21 Blender CB 282G/New | 40| | 20 3 15 78| 1525 | 1603
17-Feb-21] Blender CB 282P/New | 50 %0 5 145 | 2350 | 2495
18-Feb-21 Blender CB 282PINew | 70 15| 8 3|7 10| 113 | 4000 | 4113
19-Feb-21] Blender CB 282P/New | 70| | 10 10 0| 2425 | 2515
20-Feb-21| Blender CB 282PINew__ | 40 10|15 65 | 350 | 415
23-Feb-21| Blender CB 282PINew | 35 176] |20 11| 242 | 1000 | 1242
24-Feb-21| Blender CB 282PINew__ | 38 276|201 23 [11] | 16| 565 | 5000 | 5565
25-Feb-21| Blender CB 282PINew | 56 28 |98 [103] 5 200 | 7000 | 7290
26-Feb-21] Blender CB 282PINew | 38 36 64| 18 | 46 | 13 215_| 5000 | 5215
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N E ?,. STATUS NG
g2 = o 3 HASIL SORTIR
= N ©
T = = 5 gﬂ o™
o9 o =. [ACTVITYOF o E|5
R 3 s = DATE ITEM. TYPE 3l 8|2
55 . I gl 5|5 z|2 %
= = 9|5 S| & = =| NG OK | TOTAL
o3 A E|lS|=|l=|E|l2|%5|2|5|5 £
= (=] El2 |E|l=sE|=s|=2|la|=|=s|2|E|E
=c — Elw |3 &|d|a|8 L2238 &
QB Ve d
~ M X X~ v || ||~ ||~ |l ~l|~]|~ - - - -
c
,%3 F) 08-Mar-21| Blender CB 282G/New | 5 5 10 15 35 2000 | 2035
> =3 09-Mar-21| Blender CB 282G/New | 25 10 9 15 59 2850 | 2909
23 ~ 09-Mar-21| Blender CB 282P/New | 10 4 3 17 2000 | 2017
] % 2 10-Mar-21| Blender CB 282P/New 80 3 10 93 3275 3368
o3 D 12-Mar-21| Blender CB 282G/New | 35 15 5 6 10 71 4175 | 4246
23 '-‘% 13-Mar-21] Blender CB 282PNew | 15 1 3 7 26 | 1125 | 1151
23 = 17-Mar-21| Blender CB 282P/New 90 20 15 | 10 135 4000 4135
g3 - 18-Mar-21] Blender CB 282P/New | 260 15 25 [ 10 310 | 5200 | 5510
- o
. S
i = Lampiran 3. Perhitungan nilai R Square disoftware SPSS statistic 25
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)
File Edit View Data Transform Analyze Graphs Utilities Exdensions Window Help
E= j L) = B Al (5
=1, I e o Bl R B u
41 & Defect & Produksi 3 Linear Regression e
1 1449 12024
2 685 3985 Dependent
3 80 2330 & DefectProduk[Defe..]| [« Jumiah Produksi [Produksi] |
Plofs...
4 435 21860 Block 1 of 1
5 674 10050 Next
6 541 9441 Independent(s): :]Qmions...
7 760 14460 & Defect Produk [Defecl]
8 590 14865 - Bootstrap...
LA 9 767 29067
=
=4 10 679 9829 Method: |Enter -
3- 1 1778 40903 —
o 12 576 10701 Selection Variable:
3 1 im0z 5092 O | —
o 14 2787 51975 Case Labels
s | |
a 15 726 25371
c 16 WLS Weight
ok 17 | |
o
-g 18 [ OK ]L Paste M Reset J[Canr.el][ Help J
o 19

Pilih Analyze — Regression " =swlLinear. dan_akan.muncul~pop up “Linear
Regression” lalu masukan variabel dependent dan variabel independent. Klik OK
dan akan muncul tabel “Model Summary” lihat nilai “R Square” dan itulah nilai

Koefisien Determinasi.
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Variables Entered/Removed®

Variables Variahles
Model Entered Removed Method
1 Defect Produk® Enter
a. Dependent Variable: Jumlah Produksi
b. All requested variables entered.
Model Summary
Adjusted R Std. Error of
Model R R Square Square the Estimate
1 8327 (692 668 8885.982
a. Predictors: (Constant), Defect Produk
a
ANOVA
Sum of
Model Squares df Mean Square F Sig.
1 Regression 2307056608 1 2307056608 25.218 .0oo®
Residual 1026488701 13 78960665.34
Total 3333545310 14
a. Dependent Variable: Jumlah Produksi
b. Predictors: (Constant), Defect Produk
Coefficients®
Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients
Model B Std. Error Beta t Sig.
1 (Constant) 2418.235 4008.227 603 557
Defect Produk 18.662 3.453 832 5405 000

a. Dependent Variable: Jumlah Produksi
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Lampiran 4. Nilai CL, UCL, LCL peta kendali u bulan Januari — Maret 2021
Sebelum Melakukan Revisi

Tanggal Sampel  Defect u u=CL UCL LCL
04-Jan-21 1060 60 0,057 0,042 0,060 0,023
05-Jan-21 1806 106 0,059 0,042 0,056 0,027
06-Jan-21 1677 77 0,046 0,042 0,056 0,027
08-Jan-21 1650 50 0,030 0,042 0,057 0,026
09-Jan-21 2124 124 0,058 0,042 0,055 0,028
09-Jan-21 2567 67 0,026 0,042 0,054 0,029
11-Jan-21 2046 46 0,022 0,042 0,055 0,028
13-Jan-21 936 11 0,012 0,042 0,062 0,022
16-Jan-21 1028 28 0,027 0,042 0,061 0,022
18-Jan-21 1006 56 0,056 0,042 0,061 0,022
19-Jan-21 2039 39 0,019 0,042 0,055 0,028
20-Jan-21 3107 107 0,034 0,042 0,053 0,031
21-Jan-21 3281 81 0,025 0,042 0,052 0,031
22-Jan-21 3958 133 0,034 0,042 0,051 0,032
26-Jan-21 3007 32 0,011 0,042 0,053 0,030
26-Jan-21 2011 11 0,005 0,042 0,055 0,028
27-Jan-21 4921 81 0,016 0,042 0,050 0,033
28-Jan-21 2616 41 0,016 0,042 0,053 0,030
29-Jan-21 1226 226 0,184 0,042 0,059 0,024
30-Jan-21 3826 326 0,085 0,042 0,051 0,032
02-Feb-21 3955 105 0,027 0,042 0,051 0,032
02-Feb-21 1665 15 0,009 0,042 0,057 0,027
03-Feb-21 1773 48 0,027 0,042 0,056 0,027
04-Feb-21 2328 153 0,066 0,042 0,054 0,029
04-Feb-21 3294 294 0,089 0,042 0,052 0,031
05-Feb-21 2957 132 0,045 0,042 0,053 0,030
08-Feb-21 2100 75 0,036 0,042 0,055 0,028
09-Feb-21 5302 102 0,019 0,042 0,050 0,033
10-Feb-21 935 60 0,064 0,042 0,062 0,022
10-Feb-21 1603 78 0,049 0,042 0,057 0,026
17-Feb-21 2495 145 0,058 0,042 0,054 0,029
18-Feb-21 4113 113 0,027 0,042 0,051 0,032
19-Feb-21 2515 90 0,036 0,042 0,054 0,029
20-Feb-21 415 65 0,157 0,042 0,072 0,012
23-Feb-21 1242 242 0,195 0,042 0,059 0,024
24-Feb-21 5565 565 0,102 0,042 0,050 0,033
25-Feb-21 7290 290 0,040 0,042 0,049 0,034
26-Feb-21 5215 215 0,041 0,042 0,050 0,033
08-Mar-21 2035 35 0,017 0,042 0,055 0,028
09-Mar-21 2909 59 0,020 0,042 0,053 0,030
09-Mar-21 2017 17 0,008 0,042 0,055 0,028
10-Mar-21 3368 93 0,028 0,042 0,052 0,031
12-Mar-21 4246 71 0,017 0,042 0,051 0,032
13-Mar-21 1151 26 0,023 0,042 0,060 0,024
17-Mar-21 4135 135 0,033 0,042 0,051 0,032
18-Mar-21 5510 310 0,056 0,042 0,050 0,033
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Setelah Melakukan Revisi

Tanggal Sampel  Defect u a=CL UCL LCL
06-Jan-21 1677 77 0,046 0,038 0,052 0,024
08-Jan-21 1650 50 0,030 0,038 0,052 0,023
16-Jan-21 1028 28 0,027 0,038 0,056 0,020
18-Jan-21 1006 56 0,056 0,038 0,056 0,019
20-Jan-21 3107 107 0,034 0,038 0,048 0,027
22-Jan-21 3958 133 0,034 0,038 0,047 0,029
03-Feb-21 1773 48 0,027 0,038 0,052 0,024
05-Feb-21 2957 132 0,045 0,038 0,049 0,027
08-Feb-21 2100 75 0,036 0,038 0,051 0,025
10-Feb-21 1603 78 0,049 0,038 0,052 0,023
19-Feb-21 2515 90 0,036 0,038 0,049 0,026
25-Feb-21 7290 290 0,040 0,038 0,045 0,031
26-Feb-21 5215 215 0,041 0,038 0,046 0,030
17-Mar-21 4135 135 0,033 0,038 0,047 0,029

Rumus untuk peta kendali u sebagai berikut:

ui = Banyak ketidaksesuaian sampel tiap
unit ke-i.

c¢i = Jumlah produk ketidaksesuaian tiap
unit pada observasi ke-i.

ni = Ukuran sampel yang diambil tiap
unit pada observasi ke-i.

m = Banyaknya sampel.

UCL, = @ +3 nﬂ
OL =i = ="
D i M
B U
n;
u; = <& i =1,2
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Lampiran 5. Tabel Generic Type Task (GTT)
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Kode

Generic Task Type

Nilai Human

Unreliability Range

(A)

Pekerjaan/task yang benar-benar

asing/tidak dikuasai, dijalankan

cepat dengan tidak mengetahui
akibat yang mungkin terjadi.

0,55 (0,35 - 0,97)

(B)

Mengubah atau mengembalikan

sistem ke keadaan yang baru atau

awal dengan usaha sendiri tanpa
pengawasan atau prosedur.

0,26 (0.14 - 0.42)

(©)

Pekerjaan yang kompleks dan
membutuhkan tingkat pemahaman
dan keterampilan yang tinggi

0,16 (0.12 - 0.28)

(D)

Pekerjaan yang cukup sederhana,
dilakukan dengan cepat atau
membutuhkan sedikit perhatian

0,09 (0.06 - 0.13)

(E)

Pekerjaan yang rutin, terlatih,
pengoprasian cepat dan
memerlukan tingkat keterampilan
yang rendah

0,02 (0.007 - 0.045)

(F)

Mengembalikan atau menggeser
sistem ke kondisi awal atau baru
dengan mengikuti prosedur,
dengan beberapa pemeriksaan

(0.0008 -

0,003 0.007)

(G)

Pekerjaan yang sudah
familiar/dikenal, dirancang dengan
baik, merupakan tugas rutin yang
terjadi beberapa kali per jam,
dilakukan berdasarkan standard
yang sangat tinggi oleh personel
yang telah terlatih dan
berpengalaman dengan waktu
untuk memperbaiki kesalahan yang
potensial

(0.00008 -

0,0004 0.09)

(H)

Menanggapi perintah sistem
dengan benar bahkan ada sistem
pengawasan otomatis tambahan
yang menyediakan interpretasi

akurat

(0.000006 -

0,00002 0.009)

(M)

Tidak ada keadaan seperti di atas

0,03 (0.08-0.11)

Sumber: Safitri et al, 2015
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Lampiran 6. Tabel Error Producing Conditions (EPC)
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. . Total
Error Producing Conditions (EPC) Effect

1 Tidak biasa dengan situasi di mana hal itu secara potensial 17
penting,tetapi hanya terjadi sesekali atau baru terjadi.

5 Kurangnya waktu yang tersedia untuk mendeteksi dan 11
mengoreksi kesalahan.

3 Rendahnya rasio antara penerimaan informasi terhadap 10
gangguan sekitar.
Adanya penekanan/penolakan terhadap informasi atau fitur

4 . 9
yang mana terlalu mudah dilakukan

5 Tidak adanya alat untuk menyampaikan informasi spasial 8
dan fungsional kepada operator, seperti dalam bentuk form

6 | Ketidaksesuaian antara SOP dan kenyataan di lapangan 8

v Tidak adanya alat untuk membalikkan tindakan yang tidak 8
diinginkan
Kapasitas yang berlebih dalam saluran, khususnya salah

8 | satunya diakibatkan oleh informasi yang datang secara 6
bersamaan dalam suatu informasi yang tidak berlebihan.
Perlunya untuk meninggalkan suatu teknik dan menerapkan

9 S : . 6
teknik lain dengan menggunakan filosofi yang berlawanan.
Kebutuhan untuk memberikan pengetahuan yang spesifik

10 . . 55
antar tugas tanpa menimbulkan kerugian.
Keraguan (ambiguitas) pada standar performansi yang

11 | 5
diharuskan

12 Mengesampingkan informasi atau fitur yang terlalu mudah 4
diakses

13 | Sistem feedback yang buruk, ambigu dan tidak sesuai 4
Tidak ada konfirmasi yang jelas, langsung, dan tepat waktu

14 | dari suatu tindakan yang dimaksudkan dari bagian dari 3
sistem di mana kontrol diberikan

15 Operator yang tidak berpengalaman atau baru dan 3
berkualitas tapi tidak ahli
Rendahnya kualitas dalam informasi yang disampaikan

16 ; . ) 3
oleh prosedur dan interaksi antar manusia
Sedikit atau tidak adanya kebebasan dalam pemeriksaan

17 . 3
atau pengujian pada output/keluaran

18 Adanya konflik antara tujuan jangka pendek dengan tujuan 25
jangka panjang ’
Tidak adanya perbedaan dari input informasi untuk

19 . 2,5
pengecekan ketilitian
Ketidaksesuaian antara tingkat pencapaian pendidikan dari

20 | . . : 2
individu dengan persyaratan yang diharuskan dalam tugas

21 Adanya dorongan untuk menggunakan prosedur lain yang 9

lebih berbahaya
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. . Total
Error Producing Conditions (EPC) Effect
Kurangnya waktu dan kesempatan untuk melatih pikiran
22 . : . 1,8
dan tubuh di luar jam pekerjaan
23 | Alat yang tidak dapat diandalkan 1,6
Kebutuhan untuk membuat suatu keputusan yang diluar
24 : . : 1,6
kapasitas atau pengalaman dari pekerja
25 | Alokasi fungsi dan tanggung jawab yang tidak jelas 1,6
Tidak adanya kejelasan langkah untuk mengamati kejelasan
26 g 14
selama aktivitas
Adanya bahaya yang disebabkan dari keterbatasan
27 . 1,4
kemampuan fisik
28 | Kecil atau tidak adanya peran yang berarti dalam tugas 1,4
29 | Tingkat emosi dan stress yang tinggi 1,3
30 | Adanya gangguan kesehatan khususnya demam 1,2
31 | Tingkat kedisiplinan yang rendah 1,2
32 | Ketidaksesuaian antara display dan prosedur 1,2
33 | Kondisi lingkungan yang buruk atau tidak mendukung 1,15
34 Siklus berulang yang tinggi dari pekerjaan dengan beban 11
kerja mental rendah ’
35 | Terganggunya siklus tidur normal 1,1
36 Kecepatan tugas yang disebabkan oleh campur tangan 106
orang lain ’
Penambahan anggota tim yang sebenarnya tidak
37 | 1,03
dibutuhkan
38 | Usia pekerja yang melakukan kerja 1,02

Sumber: Safitri.et al, 2015 & Akyuz et al, 2016
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Lampiran 7. Tabel Assessed Proportion of Effect (APOE)

123

Assessed

. Keterangan
Proportion
0 EPC tidak berpengaruh terhadap HEP
0.1 Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC sering (frekuensi > 5
' kali setiap shift) terjadi dan disertai minimal 3 EPC yang lain
0.2 Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC sering (frekuensi > 5
' kali setiap shift) terjadi dan disertai minimal 2 EPC yang lain
03 Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC sering (frekuensi > 5
' kali setiap shift) terjadi dan disertai minimal 1 EPC yang lain
0.4 Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC sering (frekuensi > 5
' kali setiap shift) terjadi tanpa disertai EPC yang lain
Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC jarang (frekuensi =
0,5 2-5 kali setiap shift) terjadi dan disertai minimal 2 EPC yang
lain
Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC jarang (frekuensi =
0,6 2-5 kali setiap shift) terjadi dan disertai minimal 1 EPC yang
lain
0.7 Dapat berpengaruh terhadap HEP jika EPC jarang (frekuensi =
' 2-5 kali setiap shift) terjadi tanpa disertai EPC yang lain
0.8 Dapat langsung berpengaruh terhadap HEP jika EPC satu kali
' terjadi dan disertai dengan minimal 2 EPC
0.9 Dapat langsung berpengaruh terhadap HEP jika EPC satu kali
’ terjadi dan disertai dengan minimal 1 EPC
1 Dapat langsung berpengaruh terhadap HEP jika EPC satu kali

terjadi tanpa disertai dengan EPC yang lain

Sumber:=Arinidan Mulyono, 2013
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Lampiran 8. Form kuesioner responden untuk metode HEART
Responden 1. Supervisor QC
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Responden 2. Supervisor Produksi
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No Jenis PN B (Pobtiiass Tipe Penyebab m
otential Human Error (Pekerjaan :
Kerusakan ! Pekerjaan Error Proporst.
a) Setup mesin cetak 0 b, 13, 2b [©x M),/
b) Setting warna manual C %%, 33 (W\
¢) Mengganti kertas packing untuk
solusi menambah tekanan cetak t 9,10,23 foyeM ‘(o,q)
i d) Peletakan plate cetak yang tidak
1 nn, 5 sesuai tempatnya M 028,533 Y bALARS)
Reject =
e) Ketelitian pengontrolan proses cetak 17,31, 34 [(o,u) fo,n),(0,3)
f) ketelitian pengontrolan air pembasah 0, 19 9¢ [03),0y) (03
8 PenCution ol AduK Gomeurna ¢ (9,25,34 [03)0m,0:3)
h)
a) Proses stripping (kebet) secara
, e ) 9,235,503 04,04
i b) Setting pisau potong/cutting
: : D 15,16, 36 {4,030
2 Sobek (otomatis)
‘ c) Setting tekanan mesin (otomatis) 0 15,19, 2b |0y (0.3)(0,3)
d)
e
a) Setting pisau pond (die cut) 0 by 2% [0.1\.@"%\.(0.%]
b) Setting tekanan mesin pond (die cut) o b,23, 26 |lom o), om)
¢) Posisi peletakan kertas saat proses
5l P pond berjalan (semi manual) . 3.13.58od bu), Luy
d) Plate meja pond tidak rata (semi
e b b, 26,28 |00 04
) Sexting (reafing 4idax Sesuai D Lo, 28,3y |loy) 0 [04)
f)
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Responden 3. Manager Supply Chain
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e :
N Jenis : ¢ Tipe Penyebab Bobot
Potential Human Error (Pekerjaan) :
Kerusakan Pekerjaan Error Proporst
a) Setup mesin cetak ) by, 23, W (0,003 (oy)€,3)
b) Setting warna manual C 13,11 w04
¢) Mengganti kertas packing untuk
solusi menambah tekanan cetak € 9, 20, %L (e ALV CH
S d) Peletakan plate cetak yang tidak
rintin;
1 ; . sesuai tempatnya M b, 33 [03)0m03)
Reject £
e) Ketelitian pengontrolan proses cetak ) U, 31, 34 by o))
f) ketelitian pengontrolan air pembasah ( 10, 26 |l03) 0y (0:3)
® Dmwden toy tda Smeurng | C 9,21, 30 o000
h)
a) Proses stripping (kebet) secara
i b 9, 23,25 |(0dfo oy
b) Setting pisau potong/cutting
(otomatis) 0 h ik (OM" ©y
c) Setting tekanan mesin (otomatis) 0 s a0 (0.4],(0.4)
d)
e)
a) Setting pisau pond (die cut) ) b, 4, (on),LD,;)‘(M)
b) Setting tekanan mesin pond (die cut) D b, &, 23 ©,2) o4 0w
c) Posisi peletakan kertas saat proses
3 iy pond berjalan (semi manual) E 28,3,33 38 [Pmbmy(o M]'b,q)
d) Plate meja pond tidak rata (semi
) 0 4 23, ae |©@3.0W/ 03
9 Suyno Ceating tidw  Ssv D CTD T SR (AU )

)

O¢
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Responden 4. Engineering
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: Ti Penyebab Bobot
Potential Human Error (Pekerjaan) 4 - .
Pekerjaan Error Proporst
a) Setup mesin cetak 0 6,13,y | men
b) Setting warna manual C 11 31,33 |y M) o)
B85 RESASSSE
¢) Mengganti kertas packing untuk
) 28 p g untu 6 9,70, 23 (0,3),oM), .
solusi menambah tekanan cetak e
d) Peletakan plate cetak yang tidak
Printing ) ; P yang M [0 ’la 53 Loll\ '(0 (1) ‘[O/n
: sesuai tempatnya g
Reject ol
e) Ketelitian pengontrolan proses cetak D 13, 3\, 34 oM (o) ©.3)
f) ketelitian pengontrolan air pembasah H by, 13 (01, ) 0:4)
2) Qenwodian ol Aidak  Sumporna ) Lg7 090 ©:3),lom,(0:3)
h)
a) Proses stripping (kebet) secara
0,3),0.4), (04)
il 0 9,123,206 [
b) Setting pisau potong/cutting ( ( b
: L, 2k, 32 (05,103,004
0 '
Sobek (otomatis)
¢) Setting tekanan mesin (otomatis) ) B, e (Y) Py ev)
d)
€)
a) Setting pisau pond (die cut) ) G, ani o ©2) ‘[\,M\’(o,\“
b) Setting tekanan mesin pond (die cut) ) 6,13 2 e, om ow
¢) Posisi peletakan kertas saat proses
pond berjalan (semi manual) € w8503 o o8
Punch
d) Plate meja pond tidak rata (semi 0
manual) Lo itk (°")/(°'q).(o'q)
© (uting UROLNG Hidgx fesuai ¢ e, 38, 34 [oa o o,y




VLNWIVF
R3IOAN

HINMILNOd

ejie)jer 1aba yiuyaljod uizi edue)

2
0
(]
=
Q
<
=
T
o
=
=,
Q.
o
=
=
()
-
<
=
~
o
=
D
T
(]
=
=
=
Q
Q
=
<
o
=
Q
s
o
o
-
v
o
=
(1)
~
2,
~
4
[
Q
(]
—
S
o
~
o
-
[
o

N
= - Y
o )
s 25
= Q
Y
35S
) =
=R
=
285
3 c
=3 2
o e
= =
£&7
= T
m
= =
o =
2388
n E}
(]
o
S §.
S8 g
=3 =
i)
® 8 3
T
S
Q E
M o
E] =
9.. &
8 9>
< o
w m
0o 3
£ 3 <
c ]
- =]
X e x
S
o o
e
€93
=5 0T
By
3. °
o
v 2
Q —
3 £
8 5
T
z o
= 3
5 T
B ®
T =
e £
= w
i)
=
3
=
=
=~
o
&
(5
o
3.
)
s
Q
=
w
=
i)
Cad
s
3
o
w
o
&
=

—
S
5
9
o
=)
Q
3
(]
=
Q
(]
[~
)
wn
m
o
o
Q
Q9
=
Q9
-~
]
=
"J
o
=
-
(=
= )i
~
Q9
-
<
Q
ad
£l
=
5
-,
Q9
=
el
Q
3
m
=
n
o
= )
-,
=
3
~
Q9
=
o
i)
=1
3
()
= 3
<
m
o
(
-,
~
Q9
=
(7]
=
3
o
m
-

I
)
=
2]
T
-+
o

==
)
x
a)
T
-+
o
3
;
v
S
=.
(1)
x
=]
~
2
D
Q
(1)
=35
)
)
Q
q
-+
o

Responden 5. Staff QC
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Jenis ; Tipe Penyebab Bobot
No Potential Human Error (Pekerjaan) : ;
Kerusakan Pekerjaan Error Proporsi
a) Setup mesin cetak € 6, 23, 26 |(©2),04),0%
b) Setting warna manual C 23, 3% ML
¢) Mengganti kertas packing untuk )
oMy, (0u)
solusi menambah tekanan cetak & 338 Wi
L5 d) Peletakan plate cetak yang tidak
; Printing | enpatiya M L, 2,33 [01),02,0m
Reject 2
e) Ketelitian pengontrolan proses cetak € 13,30, 34, 38 [oME, OO
f) ketelitian pengontrolan air pembasah b 1y, 20, 23 [0Y),0y),(0,49
2 beqwdian oW Xidak Semeuma b 23,31 ,% o, (08) ©3)
h)
a) Proses stripping (kebet) secara
SE ) 9, 13,31 ,3y (@A LMPEMO,
b) Setting pisau potong/cutting
i? - 0 b,20 03 03
2|  Sobek e
c) Setting tekanan mesin (otomatis) L 5, 26 M o)
d)
e
a) Setting pisau pond (die cut) D b, 23,3l ©2). 6w, 0%
b) Setting tekanan mesin pond (die cut) b b, 13, 2b (02, (o), (0
¢) Posisi peletakan kertas saat proses
d berjalan (semi manual) ¢ ISl s )20
on an (st
3 Punch - o) : -
d) Plate meja pond tidak rata (semi
manua.l) 0 b ' pS 3 ,3‘ (0.1) ,\0(‘“,‘0"“
e) (4ing Crensing  Kdak s C 20, 29,31 [©y) o), oW
)
Fomnam e rinsite | g Lo, 2s |00 ou (o0
14,26, 3
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