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ABSTRAK

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam memproduksi
kemasan X. Dari jumlah cacat produksi secara keseluruhan, terdapat 1,94%
persentase kecacatan rata-rata dalam periode Juli 2020 — Juni 2022, yang mana
perusahaan tersebut menargetkan 1% kecacatan dari-total produksi. Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis-jenis.kecacatan yang dijadikan
acuan dalam menentukan faktor-faktor penyebab cacat yang terjadi pada kemasan
X, serta menganalisis hasil ' pengendalian kualitas dan usulan perbarkan. Metode
penelitian yang digunakan untuk menganalisis dan mengolah dan menganalisis
data adalah seven tools (lembar periksa, peta kendali, diagram pareto, dan-diagram
sebab-akibat) dan® Failure Mode, and Effect Analysis (FMEA). Dari hasil
pengolahan data, terdapat lima jenis cacat, yaitu cacat miss register, warna tidak
standar, kotor, retak, dan sobek. Pada diagram pareto, yang menjadi prioritas
untuk .menganalisis penyebab kecacatan pada kemasan X adalah cacat miss
register, warna tidak_standar, dan_kotor:"Padapenelitian.ini_juga menggunakan
analisis 5W+1H untuk mengusulkan perbaikan penyebab kecacatan kemasan X.
Usulan perbaikan yang diberikan.~dalam penelitian ini adalah dengan
menggunakan blower dan exhaust fan untuk menghindari bahan baku yang
bergelombang, penyimpanan bahan baku harus tidak terlalu lama supaya terbebas
dari kotoran, menyesuaikan tekanan mesin sampai batas normal, memasang pelat
cetak dan blanket dengan posisi yang benar; melalukan® maintenance mesin
minimal seminggu sekali, dan menggunakan...spectrodensitometer untuk
mencacokkan warna hasil cetakan dengan warna standar.

Kata kunci: kualitas, cacat, seven tools, FMEA, 5W+1H

Vi



eyeyer Labap yiuyal|od uizi edue)

5
0
(1]
=}
Q
c
£,
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
[
=
=
o
=
=
[}
T
m
=]
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
3
o
N
o
-
v
=L
=
(1)
=
=
=
2
(3
Q
o
=X
—
o
=
o
-~
-
o

N
Doy
o )
- ]
o =
= Q
ecs
35S
) =
=T
3
3 <
c o
3 c
*3 2
o c
S x|
a3
3%
3 3
- =
35
338
S &5
= °
o
s 5 3
2 ]
S8 g
x
"< B
) 2
o
s QP
Q =
M o
3 =
9 o
8 97
< °
w m
0 S
c =
] =
c ]
= 3
2873
- -
< <
o Q
- =
€ 9o 3
= =
225
2. o
o S
9 =
m —
3 £
5 5
°
z °
i)
~ 3
5
B 1
o =
c £
= @
o
>
=
]
=
x
Q
-+
o
c
=
5
N—
Q
c
o
3
w
c
Q
—
c
3
o
w
-2
)
I

I
Q
=
2]
T
-+
Q

ac
m
=
0
©
-+
9
3.
;
o
-4
;‘
®
o
E.
=
2
®
Q
D
=.
o
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
9
o
=
Qo
3
]
-
{(e]
=
[=A
e}
w
)
o
o9
Q
Q
-
Q
~,
'
=
w
o
=
-
[
= 5
ts
Q9
-
<
Q
-~
=
=
3
-~
-}
-
e}
o
3
m
-
N
o
-
-~
=
3
3
-}
=1
o
o9
=
3
(]
=
<
)
o
-
~
~
'}
-
w
c
3
o
m
-

ABSTRACT

PT XYZ is one of the companies engaged in producing packaging X. From the
total number of production defects, there were 1.94% average percentage of
defects in the period July 2020 — June 2022, where the company targeted 1%
defects from total production. The purposeof this study was to identify the types
of defects that were used as a reference In determining. the factors that cause
defects that occur in packaging X, as well as to analyze the results of quality
control and proposed improvements. The research methods used to analyze and
process and analyze the data are seven tools (check sheets, control charts, pareto
diagrams, and cause-and-effect diagrams) and Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA). From the results of«data.processing, there ‘were five types of defects,
namely miss‘register defects, non-standard colors, dirty, cracked, and torn. In the
pareto diagram, the priority for analyzing the causes of defects in packaging X
were miss register defects, non-standard colors, and dirty. This study also used
5W+1H analysis to propese.improvements to the causes of packaging X.defects.
The proposed improvements given in this study were to use a blower and exhaust
fan to avoid corrugated raw materials; storage of raw materials should not be too
long so that they would be free from dirt, adjust the-machine pressure to normal
limits, install the printing plate and blanket in<the correct position, carry out
machine maintenance at least once a week, and use a spectrodensitometer to
match the color of the printout with the standard color.

Keywards: quality, defect, seven tools, FMEA, 5W+1H
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pada era globalisasi, industri di Indonesia berkembang dengan sangat
padat yang berdampak pada persaingan dunia industri yang sangat tinggi. Salah
satu industric yang berkembang secara signifikan adalah industri kemasan.
Menurut data Indonesia Packaging Federation (IPF) 2020, memprediksikan
bahwa adanya peningkatan sebesar 6% kemampuan kerja industri kemasan di
Indonesia dari nilai realisasi tahun sebelumnya, yaitu 98.8 triliun rupiah. Kemasan
yang tersebar paling besar adalah dalam bentuk.kemasan flexible, yaitu sebesar
44%. Disusul oleh kemasan paperboard yang sebesar 28%,.dan kemasan rigid
plastic yang sebesar 14% (Kemenperin, 2020).

Dalam proses produksi, agar tidak terjadi kesalahan dan tercapainya suatu
kualitas dibutuhkan ~pengendalian: kualitas yang mampu mempertahankan
produksi yang berdasarkan pada standar kualitas produk (Damayanti et al., 2022).
Kualitas merupakan salah satu faktor yang paling utama bagi suatu perusahaan
yang akan mendapatkan suatu prestasi-bagi suatu.perusahaan di mata konsumen.
Adanya kualitas pada suatu produk, konsumen secara tidak langsung akan merasa
puas dan meningkatkan loyalitas kepada suatu perusahaan (Chandradevi &
Puspitasari, 2016). Dalam menjaga kualitas produk, diperlukan pengendalian yang
baik terhadap kualitas produk yang sesuai dengan standar yang diharapkan

(Ahmad, 2019).
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PT XYZ merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi kemasan X.
Jumlah cacat produksi secara keseluruhan, terdapat 1,94% persentase kecacatan
rata-rata dalam periode Juli 2020 — Juni 2022, yang mana perusahaan tersebut
menargetkan 1% kecacatan dari total produksi. Oleh. karena itu, dibutuhkan
metode-metode yang dapat menjaga dan mengendalikan kualitas.dari kemasan
tersebut. Beberapa‘metode yang akan dipakai dalam penelitian ini adalah. seven
tools, FMEA dan analisis 5W+1H.

Seven tools merupakan salah satu alat pengendalian kualitas yang mudah
digunakan dalam setiap jenis usaha karena persyaratan keterampilan, metode, dan
mekanismenya sangat sederhana dan mudah.dimengerti untuk setiap karyawan di
dunia industri (Subali & Setyawan, 2016). Analisis. 5W+1H digunakan untuk
memberikan saran perbaikan bagi masalah yang ada (Kenny & Susanty, 2015).
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan suatu metode sistematis
dalam bentuk tabel yang dapat.membantu proses. pemikiran yang digunakan
dalam menganalisis mode potensirkegagalan-dan efeknya (Muhazir et al., 2020).
Ketiga metode tersebut sudah digunakan oleh beberapa peneliti sebelumnya.

Hardono et al. (2019), melakukan penelitian dengan menggunakan seven
tools dan 5W+1H guna..mengurangi jumlah kecacatan pada_produk  dalam
melakukan proses pemasakan green tyre di“area“curing. Perbaikan pneumatic
problem yang merupakan sumber masalah terjadinya under cure dari faktor
manusia, mesin dan metode mampu menurunkan cacat sebesar 48% dari 891

pieces di bulan Februari menjadi 463 pieces di bulan Mei. Penurunan cacat pada
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pneumatic problem berefek pada penurunan jumlah cacat produk green tyre dari
5.206 pieces di bulan Februari menjadi 4.699 pieces di bulan Mei.

Somadi et al. (2020), menggunakan seven tools dan analisis 5W+1H dalam
penelitian untuk mengetahui barang” yang mengalami.kerusakan pada proses
pengiriman dan faktor penyebab terjadinya kerusakan barang, serta‘upaya yang
dilakukan untuk mengurangi kerusakan barang: Terdapatnya kerusakan barang
disebabkan oeleh kurangnya‘jumlah SDM, kurangnya keterampilan mengemudi,
driver .mengejar waktu, kurang-bagusnya kualitas material packaging, barang
terguncang saat perjalanan, keterbatasan jumlah armada, biaya transportasi mahal,
tidak adanya pelatihan dan SOP kerja.

Prasistia et al. (2021), melalukan penelitiannya dengan menggunakan
Statistical Process Control, Fault Mode and Effect Analysis (FMEA), dan 5W+1H.
Hasil penelitian yang didapatkan adalah terdapat tiga cacat, yaitu cacat benang
lolos, flek, dan kotor tanah. Usulan pengendalian Kualitas sesuai. metode 5W+1H
yaitu mengendalikan bahan baku handuk-dengan formulir pengecekan bahan baku
yang telah diusulkan, membuat formulir pengecekan kebersihan mesin sebelum
dan sesudah praduksi, dan memasang exhaust fan untuk tingkat kelembapan dan
pemasangan turbinventilator untuk suhu udara tidak sesuai.

Berdasarkan beberapa penjelasan™ di“atas, peneliti akan melakukan
penelitian dengan menggunakan seven tools untuk mengidentifikasi faktor-faktor
penyebab terjadinya kecacatan pada produksi kemasan X di PT XYZ. Sementara

itu, dilanjutkan dengan menghitung nilai RPN tertinggi untuk membuat usulan
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perbaikan menggunakan Fault Mode and Effect Analysis (FMEA). Selanjutnya,

dibuatkan usulan perbaikan dengan menggunakan analisis 5W+1H.

1.2. Ruang Lingkup dan Batasan'Masalah

Bagaimana cara penerapan metode seven tools, FMEA; dan analisis
5W+1H dalam pengendalian kualitas kemasan. X di PT XYZ dalam upaya
peningkatan kualitas produk?
Batasan masalah dalam penelitian‘ini antara lain:
1. Data dan permasalahan yang diperoleh hanya pada kemasan X.
2. Penelitian hanya dilakukan sampai pada usulan perbaikan berdasarkan

hasil analisis yang telah dilakukan.

1.3. ' Tujuan Penelitian
1. "Mengidentifikasi jenis-jenis.cacat yang terjadi pada kemasan X.
2. ‘Mengidentifikasi jenis=jenis- cacat ryang dijadikan acuan dalam
menentukan faktor-faktor penyebab cacat yang terjadi pada kemasan X.
3. Membuat wusulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas pada

kemasan X di-PT.XYZ.

1.4.  Teknik Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan dengan dua tahap, yaitu dengan studi
dokumen dan observasi. Studi dokumen dilakukan dengan pengumpulan dokumen

data hasil produksi kemasan X, dan dilanjutkan dengan studi literatur. Observasi
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yang dilakukan adalah pengamatan dan wawancara dengan yang berkaitan dengan

proses produksi kemasan X.

1.5.

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan-pada penelitian ini yang akan dilakukan penulis

dapat diuraikan sebagai berikut:

1.

Bab I Pendahuluan

Bab ini menjelaskan tentang latar. belakang penelitian, rumusan dan
batasan masalah penelitian, tujuan melakukan penelitian, teknik
pengumpulan data penelitian, dan sistematika penulisan.

Bab I1: Tinjauan Pustaka

Bab ini menjelaskan mengenai studi.literatur yang mendukung pada
penelitian ini. Literatur tersebut mencakup teori-teori yang bersumber dari
jurnal penelitian terdahulu.dan buku.

Bab I1l: Metode Penelitian

Bab ini menjelaskan tentang metode-metode dalam melakukan penelitian,
yang terdiri dari adanya kerangka penelitian, rancangan melakukan
penelitian, * langkah-langkah dalam melakukan penelitian;=metode
pengambilan data yang diambil, dan“metode analisis data yang akan

digunakan dalam penelitian ini.
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Bab ini menjelaskan hasil analisis dan olah data hasil perhitungan dan
analisis yang diperoleh untuk menentukan strategi usulan perbaikan untuk

Bab 1V: Hasil dan Pembahasan

perusahaan.

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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5.1.

BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan data‘yang diperoleh dari PT XYZ dan hasil pembahasan yang

sudah diuraikan pada bab sebelumnya, dapat disimpulkan sebagai berikut.

1.

Berdasarkan pengolahan data yang didapatkan, "terdapat, lima cacat
kemasan X, yaitu miss register, warna tidak standar, kotor, retak, dan
sobek.
Dari kelima cacat yang didapatkan, yang menjadi acuan dalam
menganalisis penyebab cacat kemasan X adalah cacat-miss register, warna
tidak standar, dan kotor. Hasil perhitungan nilai Risk Priority Number
(RPN) menunjukkan bahwa penyebab cacat kemasan X untuk dibuatkan
usulan perbaikan adalah permukaan bahan baku tidak rata, bahan baku
kotor, tekanan cetak tidak sesuai; pelat cetak dan blanket kendor, mesin
cetak sering mati pada saat proses produksi, pencocokan warna hasil
cetakan dengan contoh standar, dan kurangnya memperhatikan instruksi
kerja.
Berdasarkan analisis pengendalian kualitas pada proses produksi kemasan
X, dapat diberikan usulan perbaikan sebagai berikut.
a. Mengatur suhu ruangan penyimpanan dengan cara menggunakan
blower dan exhaust fan untuk menghindari bahan baku yang

bergelombang.
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b. Penyimpanan bahan baku harus tidak terlalu lama supaya terbebas

dari kotoran.

C. Menyesuaikan tekanan mesin sampai batas normal.

d. Memasang pelat cetak-dan.blanket dengan. posisi yang benar.

e. Melalukan maintenance mesin minimal seminggu sekali.

f. Menggunakan spectrodensitometer untuk mencocokkan warna

hasil cetakan dengan warna standar.
0. Memperhatikan instruksi kerja dengan memperbaiki Standar cara

kerja.

5.2." ' Saran
Berdasarkan data yang diperoleh dari PT..XYZ.dan hasil pembahasan yang

sudah diuraikan pada bab sebelumnya, saran yang dapat diberikan dari penulis

yaitu sebagai berikut.

1. Penulis berharap PT XYZ mempertimbangkan hasil analisis dan penelitian
dengan menggunakan metode seventools dan FMEA pada proses produksi
kemasan X.

2. Penulis berharap-PT. XYZ dapat mengimplementasikan hasil-analisis
usulan perbaikan dengan metode “analisis” 5W+1H dalam rangka

meningkatkan kualitas proses produksi kemasan X.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Wawancara dengan Salah Satu Operator

Selamat pagi, Pak. Maaf mengganggu. waktunya.

Selamat Pagi, iya gak apa-apa, dek.

Saya Dinda Noviora dari Politeknik Negeri Jakarta, ingin
menanyakan beberapa hal soal defect kemasan X untuk
penelitian saya, Pak.

Oh iya silakan.

Begini, Pak. Dari data yang saya olah selama setahun ini,
salah satu yang punya banyak cacat pada kemasan X itu
miss register. Untuk yang pertama saya akan bahas soal
faktor manusianya terlebih dahulu. Penyebabnya apa aja
ya, Pak?

Penyebabnya mungkin dari operatornya yang kurang
teliti, terus ya, faktor kelelahan juga. Apalagi sekarang
COVID-19 belum kelar kan ya?

lya, Pak.

Kurang lebih begitu, dek.

Kenapa operatornya suka kurang teliti, Pak?

Kalau itu, mungkin pada masih bingung sama cara

mengoperasi mesinnya, dek.

67
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Dinda : Intinya masih kurang berpengalaman ya Pak soal

pengoperasian mesin?

i
m
=
8]
T
-+
Y

=
()
I
0
T
-+
)
3
=
o
=4
=
o
x
=
=
<
o
Q
)
=
e
)
e
Q
*
-+
o

Operator . lya, dek.
Dinda :  Terus kenapa kurang berpengalaman, Pak? Apa di sini
ada operator yang masih baru?

Operator .« Sejauh ini sih belum'adaya, dek.
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Dinda . Begitu, ya. Oke, Pak. Untuk .yang kelelahan,

penyebabnya apa ya, Pak?

Operator .~ Karena operator kerja di bawah 3 shift, kurang istirahat
pasti ada lah.
Dinda . Kalau begitu saya ganti ke pertanyaan selanjutnya. Untuk

faktor materialnya apa saja ya, Pak?
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Operator . Faktor material ya? Permukaan bahan bakunya suka tidak
rata.

Dinda :  Kenapa permukaan bahan bakunya tidak rata ya, Pak?

Operator : ~ Untuk soal itu, saya tidak begitu tahu secara pasti. Bisa

tanya staf QC kalau soal ini.
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Dinda » Baik, Pak. Selain itu ada lagi gak, Pak?

Operator . Sepertinya hanya'ituaja; dek.

Dinda . Oke, Pak. Kalau dari segi mesin, penyebabnya apa ya?
Operator . Kadang-kadang kecepatan mesin cetaknya lebih tinggi

dari batas normalnya.

Dinda :  Kecepatan batas normalnya berapa ya, Pak?
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Dinda

Operator
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Operator
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Operator
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Operator
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Operator
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Operator

Dinda
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Kalau yang sesuai dengan SOP sih 2.500 — 3.000 sph.
Kita lebih sering pakenya 2.600 — 2.900 sph.

Jadi kalau kecepatannya sudah di 3.000 spd termasuk
terlalu tinggi'ya, Pak?

Kadang 1ya, kadang gak.

Kalau begitu, penyebabnya apa ya Pak?

Kalau itu mungkin dari kita-nya. dek yang ngaturnya
ketinggian.

Selain dari kecepatannya yang tinggi, apa lagi ya?

Oh, kadang pemasangan plat cetak sama blanketnya
kendor, suka miring gitu.

Penyebabnya apa ya, Pak?

Kalau itu dari pemasangannya aja dek yang kurang
benar. Jadi kayak, kita masangnya yang sekiranya udah
benar, tapi-nyatanya'masih belum.

Oh begitu. Selain kecepatan mesin tinggi, plat cetak dan
blanket yang kendor, ada lagi ya pak?

Mungkin karena mesin cetaknya suka mati-di tengah
proses produksi, dek.

Penyebabnya apa ya, Pak?

Karena mesin cetaknya udah tua ya, dek. Dan juga
kurangnya maintenance, jadinya sering mati gitu.

Oh begitu, Pak. Ada lagi Pak selain ketiga penyebab
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tadi?

Apa ya? Sepertinya tidak ada lagi, dek.

Kalau dari faktor metodenya, Pak?

Penyebabnyaapaya, Pak?

Yakadang suka pada nyepelein instruksi kerja.

Waduh? Kok bisa gitu, Pak?

Ya begitulah haha.

Untuk faktor lingkungan, ada gak Pak?

Sepertinya gak ada, dek.

Begitu ya. Tadi itu baru penyebab cacat miss register ya,
Pak. Sekarang saya akan menanyakan hal yang sama
mengenai cacat warna tidak standar. Jadi kalau untuk
penyebabnya kalau dari faktor manusia apa aja ya, Pak?
Apa. ya? Sebenarnya tidak ada penyebabnya secara
spesifik, sih. ‘Atau mungkin penyebabnya sama kayak
yang buat miss register tadi.

Begitu ya, Pak?

Kalau dari segi material, Pak?

Kadang warna cetakannya suka tidak sesuai. Kadang
warnanya hasil cetakannya suka berbeda dengan warna
standarnya.

Penyebabnya apa ya, Pak?

Kalau dari kitanya sih gak ada ya, dek. Kalau ini lebih ke
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QC yang kadang suka kurang pengecekan saja begitu.
Begitu ya. Kalau dari segi mesin, Pak?

Kalau ini, tekanan cetaknya tidak sesuai dan mesin
cetaknya mati pas proses produksi juga kayak tadi.
Maksud dari tekanan cetaknya tidak sesuai.apa.ya, Pak?
Maksudnya itu, kadang tekanan cetaknya. yang
ketinggian, atau gak kerendahan. Penyebabnya mungkin
dari Kitanya yang mengaturnya yang gak sesuai.

Oh begitu ya. Kalau untuk mesin cetaknya mati pas
proses produksi, Pak?

Apa ya? Mungkin sama kayak tadi, dek.

Kalau dari segi metode, Pak?

Sama juga kayak tadi, dek.

Kalau dari faktor lingkungannya, Pak?

Kayaknya'gak ada juga, dek.

Kalau begitu, saya ganti. lagi topiknya ke cacat kotor.
Dari segi manusia, penyebabnya apa ya. Pak?
Sama_kayak tadi lagi, dek. Tidak ada_permasalahan
secara spesifik.

Kalau dari segi material, Pak?

Bahan bakunya suka kotor sebelum dipindahin ke sini.
Penyebabnya apa ya, Pak?

Kalau ini yang lebih tahu sih bagian QC ya. Saya tidak
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begitu tahu penyebab secara pastinya.

Oke, Pak. kalau dari segi mesin, Pak?

Kalau itu, tekanan cetaknya yang terlalu tinggi dan
mungkin mesin.cetaknya suka mati di tengah proses
produkst juga.

Penyebabnya apa ya, Pak?

Kalau untuk tekanan cetaknya yang-terlalu tinggi Itu
mungkin-dari kitanya yang menyetelnya melebihi yang
ditentukan.

Kalau untuk mesin. cetaknya suka mati di tengah proses
produksi, Pak?

Mungkin sama juga dengan yang tadi, dek.

Kalau dari segi metode, Pak?

Sama kayak tadi juga, dek.

Untuk faktor lingkungannya, Pak?

Gak ada juga kayaknya.

Oke, Pak. Jadi saya sudah catatnya yang tadi Bapak
sampaikan dan hasilnya seperti ini. Ada.yang perlu
Bapak koreksi?

Sudah cukup, dek.

Baiklah kalau begitu. Terima kasih banyak ya Pak atas
waktunya.

Sama-sama dek dan semoga sukses ya.
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Lampiran 2. Wawancara dengan Supervisor QC

Selamat siang, Pak Didit.

Selamat siang, Dinda.

Mohon maaf kalau saya mengganggu waktu Bapak.
lyagak apa-apa. Ada apa ya?

Begini, Pak. Saya kemarin sudah menanyakan mengenai
penyebab cacat miss register, warna tidak, standar, dan
kotor ke beberapa Staf Produksi. Dan hasilnya seperti ini
(sambil menunjukkan hasilnya ke Pak Didit). Dari sini,
ada yang ini Bapak tambahkan gak?

Sebenarnya kebanyakan..saya setuju dengan yang
dibilang tim operator. Tapi, yang dikasih tanda bintang
ini maksudnya apa.ya? (*: Bahan baku tidak rata dan
bahan baku kotor)

Oh yang itu, Pak. Katanya saya mesti nanyain yang
dikasih tanda bintang ke QC.

Oh gitu, ya. Untuk bahan baku yang tidak rata ini,
penyebabnya.dari..suhu_ruanganbahan bakunya.yang
terlalu panas.

Maksudnya bagaimana ya, Pak?

Maksudnya kadang suhu ruangan gudang bahan bakunya
terlalu tinggi, di atas suhu kamar gitu. Faktornya? Karena

dari kelembapannya yang terlalu tinggi.
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Kalau dari bahan baku kotor, Pak?

Kalau dari bahan baku kotor, ya? Mungkin karena
penyimpanan bahan baku yang terlalu lama.
Maksudnya.dari terlalu lama Pak?

Maksudnya, kalau di gudang itu kadang.diambil bahan
baku yang di belum lama dikirim dari supplier terlebih
dahulu. Jadi bahan baku yang lama kadang ditelantarkan.
Begitu'ya, Pak. Adalagi gak, Pak?

Oh Iya. Untuk cacat warna tidak standar itu pencocokan
warna hasil cetakan: dengan contoh standar yang ada
tidak sesuai.

Kalau boleh tahu, penyebabnya apa ya?

Kalau ini penyebabnya kita masih menggunakan mata.
Setiap orang .kan. punya.persepsi mata yang berbeda-
beda. Yangsatu-mikirnya warna merahnya sesuai dengan
standar, ada juga' yang. bilang ‘warnanya gak sesual
standar.

Memangnya di sini tidak ada spectrodensitometer ya,
Pak?

Sebenarnya ada, tapi alatnya lagi rusak.

Waduh. Gimana tuh?

Haha.

Ada lagi Pak dari ketiga cacat ini?
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Satu lagi, untuk cacat kotor itu tinta cetaknya lambat

Penyebabnya apa ya, Pak?
alau boleh tahu, p

mengering.

Pak Didit
Pak Didit

Dinda

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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Analisis Data dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Kemasan X

1. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Miss Register Kemasan X

Lampiran 3. Hasil Kuisioner FMEA Kemasan X oleh Supervisor QC

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
_Il'nkmr Mode of Failure of Failure .S O'D‘RPN .M
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak 3
kurang istirahat fokus dengan |4 !’[
.| Tenaga kerja pekerjaannya
Manusia kurang teliti Tenaga keria Tenaga kerja
kugg 0 menjadi ragu k3 q ‘/
dengan
pengalaman ik n
Kelembapan
ruangan Bahan baku
Material :ﬂukaan bahan penyimpanan memiliki dimensi 6 V 5
tidak rata
bahan baku yang berbeda
terlalu tinggi
Kecep mesin | Penyetel A
cetak teralu kecepatan mesin | cacat kemasan 32 g '1
tinggi terlalu tinggi yang berlebih
Pemasangan pelat | Posisi pelat cetak
Mesin :ﬂ:;‘zf 'l?:n:i: cetak dan blanket: | dan blanke_( 3 k 7 q
tidak tepat menjadi miring
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada Kurangnya komponen mesin q ?
saat proses maintenance tidok berfungsi | ¢/
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan Mex:‘);kq)_c:(ekgn kesalahan dalam 7 g L{
instruksi kerja | "SUUKSIKEN | peyerja
2. Hasit Perhitumgan RPN dan Ranking Cacat Warna Tidak Standar Kemasan X
Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor Mode of Failure of Fail S | O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak } L’ V
kurang istirahat fokus dengan
. | Tenagakera pekerjaannya
Manusia | 1 cang teliti enaza et Tenaga kerja
k::nga il menjadi ragu 6 (1 ({
8 dengan
pengalaman 3
pekerjaannya
W tak Kurangnya Wan;llm:ak
Material | - oma cetakan pengecekan tinta fenyact i 7 ‘1 |4
tidak sesuai cetak di QC sesuai dengan
yang diharapkan
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1. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Miss Register Kemasan X

Kemasan X

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
vhlmr i Mod. of Failure of Fail S | O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
km?:};isumm fokus dengan 14|43
.| Tenaga kerja pekerjaannya
Manusis kurang teliti Tenaga keria Tenaga kerja
kuﬁg g menjadi ragu 4 4|3
dengan
pogslamen pekerjaannya
Kelembapan
ruangan Bahan baku
Material ::kr:l:kd:km ':mahxn penyimpanan memiliki dimensi 7|5|5
bahan baku yang berbeda
terlalu tinggi
K mesin | Penyetel Menimbulk
cetak terfalu kecepatan mesin | cacat kemasan 2|55
tinggi terlalu tinggi yang berlebih
Pemasangan pelat | Posisi pelat cetak
o [Lomcek | ClSare | e |5 (5 | 4
tidak tepat menjadi miring
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada Kurangnya komponen mesin 6 s- 7
saat proses maintenance tidak berfungsi
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan :‘:;“nﬁe:‘e:a: kesalahan dalam 7 7 5
instruksi kerja g bekerja

2. Hasit Perhitumgan RPN dan Ranking Cacat Warna Tidak Standar Kemasam X

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor Mode of Failure of Fail S | O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak 4
kurang istirahat fokus dengan l{ 3
.| Tenagakerja pekerjaannya
Mantsis kurang teliti g Tenaga kerja
Tenaga kerja B0,
menjadi ragu [' 3
kumang dengan 1
pengalaman pekei i
Wama tinta
Kurangnya e
Material Warna ceta_kan pengecekan tinta menja‘dl tidak g g g
tidak sesuai . sesuai dengan
ok di QC yang dihara;
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3. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Kotor Kemasan X

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor Mode of Failure of Fail s|o RPN
Pengaturan WW ‘?‘"“?"‘
Tekanan cetak | tekanan cetak di | MEWARIOD | 5 | o
tidak sesuai mesin terlalu ¢
. rendah atau tinggi | 2 421 contoh
Mesin standar
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin s c
saat proses maintenance tidak berfungsi
roduksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
memperhatican | 1SPE | kesalaban dalam |7 | 7
instruksi kerja bekerja
Metode <eatia hasil wana Hasfl Menimbulkan
cetakan dengan cetakan masih peibedaan 7 7
contoh standir menggunakan p;frdapat ankar
yang tidak sesuai | mata &

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor Mode - of Faiture of Faill .S 1O} . RPN.
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak 4’
kurang istirahat fokus dengan ‘{
.| Tenagakerja pekerjaannya
ol kurang teliti T 5 Tenaga kerja
‘enaga kerja iadi
kurang d"f“" Ten A’ ‘/
1 ngan
pe pekerj ya
Bahan baku
Penyimpanan memiliki bercak-
Bahan baku kotor | bahan baku yang | bercak kotorsn 7 7
= terlalu lama yang tidak
Mateial diinginkan
Tinta cetak pH air pembasah | Tiata cetak
mengering lebih rendah dari | menjadi lebih 717
dengan lambat standar encer
Penyetelan A
Tekanan cetak tekanan cetak gﬂ'ﬁm 6le
terlalu tinggi melebihi dari
> cetakan
Mesin . vang ditentukan
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin 7 6
saat proses maintenance tidak berfungsi
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan Mcrzkepe:(ckan kesalahan dalam 5 S
instruksi kerja HSeIRCS Rens bekerja
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Nama : “QUARJO .................
Departemen  : PRODUK‘W .................
Jabatan .. 0'» ER#TOR ..................

Lampiran 5. Hasil Kuisioner FMEA Kemasan X oleh Operator 1

Analisis Data dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Kemasan X

1. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Miss Register Kemasan X

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
| Faktor | Mode of Failure W raar | L0 RN Rt
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat | fokus dengan 313 |4
’ Tenaga kerja pekerjaannya
Manusia |\ ng teliti R Tenaga kerja
k:“asa =8 menjadi ragu 4 4
58 dengan 3
pengalaman pekerjaannya
Kelembapan
ruangan Bahan baku
Material | emesoanbahan | penyimpanan | memiliki dimensi | 5| 7 | 7
baku tidak rata
bahan baku yang berbeda
terlalu tinggi
Kecepatan mesin | Pe 1 A
cetak terfalu kecepatan mesin | cacat kemasan s\ 5|5
tinggi terlalu tinggi - 1P_agg berllebi.chda‘(
Pemasangan pelat osisi pelat
Mesin | v ceiak daN | cetak dan blanket | dan blanket 7
tidak tepat menjadi miring
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin
saat proses maintenance tidak berfungsi 7 f
duksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan Meaycpelckan kesalahandalam | £ | 57| 3
¢ R instruksi kerja 7
instruksi kerja bekerja

2. Hasit Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Warna Tidak |

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor oS of Failure of Failure S | O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat fokus dengan 3 3 4
.| Tenagakerja pekerjaannya
Manugia kurang teliti T . Tenaga kerja
‘enaga kerja niadi ra
kurang menj gu 3|4 4
pengalaman dengan
pekerjaannya
Kurangnya Warna tinta ;
. Warna cetakan i menjadi tidak 5
Matetial tidak sesuai E:;i?g inta | esuai dengan q
yang diharapkan
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Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
°° ek Mode of Failure of Failure s|o
Peagatuta ::;}:x lebih

Tekanan cetak tekanan cetak di ?
idak A in terlah muda atau lebih 4
sk gcasal. mesin lerall | 3 dari contoh

Mesin rendah atau tinggi standar
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin
saat proses maintenance tidak berfungsi 6
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
memperhatikan ?:;nyep.e:;k?: kesalahan dalam 5‘
instruksi kerja i keg bekerja

Metode warna hasil warna hasil Mc‘nimbl lken
cetakan dengan cetakan masih pe ol aiat niitas 7‘
contoh standar | mienggunakan gaf o
yang tidak sesuai | mata

3. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Kotor Kemasan X
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¥ Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects o
Rt Mode | of Faiture of Failure f
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat | fokus dengan 3
.| Tenaga kerja pekerjaannya
Manusia kurang teliti Tenaga keri Tenaga kerja
" aga xena menjadi ragu
urang dengan 9
pengalaman pekerjaannya
Bahan baku
Penyimpanan memiliki bercak-
Bahan baku kotor | bahan baku yang | bercak kotorsn ;
Material terlalu lama ﬁ:ln‘g udak
Tinta cetak pH air pembasah | Tinta cetak
mengering lebih rendah dari | menjadi lebih 5
dengan lambat standar encer
Penyetelan "
Tekanan cetak tekanan cetak :: :Lua;gf;lak::: 5
terlalu tinggi melebihi dari
2 cetakan
Mesin _ yang ditentukan
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada K komp: mesin
saat proses maintenance tidak berfungsi 5
produksi dengan baik
Kurangnya " Menimbulkan
Metode | memperhatikan :"I::t‘xk“s’f:;““: kesalahan dalam 6
instruksi kerja o bekerja
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Jabatan

Analisis Data dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

1. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Miss Register Kemasan X

Kemasan X

Lampiran 6. Hasil Kuisioner FMEA Kemasan X oleh Operator 2

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
: Faktor Mode of Failure of Fail s|o 'D RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat fokus dengan 3 3 3
.| Tenaga kerja _pekerjaannya
Mami kurang teliti Tenaga kerja Tenaga kerja
menjadi ragu 3
kurang dengan
pengal pekerjaannya
Kelembapan
ruangan Bahan baku
Material | PN AN | penyimpanan | memiliki dimensi | ¥ | 4 3
bahan baku yang berbeda
terlalu tinggi
K mesin | Penyetel A
cetak terfalu kecepatan mesin | cacat kemasan q 9{ A
tinggi terlalu tinggi yang berlebih
Pemasangan pelat | Posisi pelat cetak
| Pelatcetakdan | oo gan blanket | dan blanket 5|56
Mesin | blanket kendor g R
tidak tepat menjadi miring
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | K komp mesin
saat proses tidak berfungsi 7 ? 5
duksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan }::me:(dm kesalahan dalam 5 5 ‘f
instruksi kerja : Hena bekerja

2. Hasit Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Warna Tidak Standar Kemasan X

Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor Mod. of Failure of Fail S | O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat fokus dengan 3 318
Manusia | Fenasakega pekerjaannya .
usia S : 5
kurang teliti < Tenaga kerja
Tenaga kerja adi
Yurang menjadi ragu 5
dengan D"- sl
pengalaman ;
pekerjaannya
Kurangnya Warna tinta
Material Warna cem}(an pengecekan tinta menjgdl tidak 6 6 ‘/
tidak sesuai k di QC sesuai dengan
yang diharapkan
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Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects |
Faktor Mode of Failure of Failure S | O | D | RPN | Rank
Warna cetakan.
Pengaturan ey
Tekanan cetak tekanan cetak di menjadi Ieb'h.
tidak sesuai mesin terlalu mpdaamieolh: (2, g f g
endal atan Gt tua dari contoh
Mesin 88! | standar
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin
saat proses maintenance tidak berfungsi S' ‘)‘ &)
roduksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
memperhatikan :‘:;m}:‘"‘: kesalahan dalam A 7
instruksi kerja 0 bekerja
Metode <ieina Tasil <variia hasil Menimbulkan
cetakan dengan cetakan masih I ndapl Deds :ﬂ L/ 5
contoh standar menggunakan pe
g g staf
yang tidak sesuai | mata
3. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Kotor Kemasan X
Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
| Faktor Mode | of Faitare of Fil S [ O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat fokus dengan 02 3 5
.| Tenaga kerja pekerjaannya
Matiais kurang teliti T 3 Tenaga kerja
‘enaga kerja P
menjadi ragu
kurang R 5 17(
pengalaman deng
pekerjaannya
Bahan baku
Penyimpanan memiliki bercak- g L/ 6
Bahan baku kotor | bahan baku yang | bercak kotorsn
Material terlalu lama ﬁ?ing udak
Tinta- cetak pH air pembasah | Tinta cetak
mengering Iebihrendahdari | menjadilebih |4 |3
dengan lambat standar encer
Penyetelan inggalkan
Tekanan cetak tekanan cetak m::;:ggmdj é 7 5[
terlalu tinggi melebihi dari =
Micsin yang ditentukan
- Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin ! 4/ L/
saat proses maintenance tidak berfungsi
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan r;:";:::fek? kesalahan dalam 7 é 4
instruksi kerja 9 bekerja

83



BEREL
HINMILNOd

VANWIVE

Lampiran 7. Hasil Kuisioner FMEA Kemasan X oleh Operator 3

exdid ey

Analisis Data dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Kemasan X

eyieyer uabap Niuyaljod uizi eduey

1. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Miss Register Kemasan X
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Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
| Baker Mode | of Failure ofFeitars .| 5 [ 2| D [ REN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat fokus dengan t; 4 ‘/
Manusia Tenaga kerja pekerjaannya
kurang teliti Tenaga kerja Tenaga kerja
kurang menjadi ragu 02 9[
alaman dengn
peng pekerjaannya
Kelembapan
ruangan Bahan baku
Material ::kr:'mn;am" penyimpanan memiliki dimensi q 7 S
‘bahan baku yang berbeda
terlalu tinggi
K mesin | P 1 A ~
cetak terlalu kecepatan mesin | cacat kemasan é 4 O
tinggi terlalu tinggi yang berlebih
Pemasangan pelat | Posisi pelat cetak
Mesin | ootk ¢ | cetak dan blanket | dan blanket A4S
tidak tepat menjadi miring
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada Kurangnya komponen mesin \5\ 6 7
saat proses maintenance tidak berfungsi
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan mml?‘?: kesalahan dalam 5 .f .S_
instruksi kerja el bekeria

2. Hasit Perhitangan RPN dan Ranking Cacat Warna Tidak Standar Kemasan X
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Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
Faktor Mode of Failure of Fail S | O | D | RPN | Rank
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak 3 4/ (/
kurang istirahat fokus dengan
.. | Tenagakerja pekerjaannya
Mams kurang teliti . Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi ragu
kurang & 92 6’ ‘/
pengalaman ngan
pekerj ya
o0 Wama tinta
Kurangnya i ~
Material | Y ama cetakan pengecekan tinta menjadi tidak S1é $
tidak sesuai tak di QC sesuai dengan
yang diharapkan
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Fakto Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
3 Mode of Failure of Failure
Pengaturan ::;:Iﬁ ebih
Tekanan cetak tekanan cetak di ridla atai bobili
tidak sesuai mesin terlalu tua dari contoh
4 rendah atau tinggi
Mesin standar
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin
saat proses maintenance tidak berfungsi
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
memperhatikan ::[‘:l':";:spfl?;: kesalahan dalam
instruksi kerja bekerja
Metode warna hasil warna hasil Melmmbl olkan
cetakan dengan cetakan masih P Aliar
contoh standar menggunakan :;fndap .
yang tidak sesuai | mata

3. Hasil Perhitungan RPN dan Ranking Cacat Kotor Kemasan X
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Fak Potential Failure | Potential Cause | Potential Effects
§ Mode | of Failure of Failure
Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi tidak
kurang istirahat fokus dengan 2
.| Tenagakerja pekerjaannya
Mavgala kurang teliti . Tenaga kerja
Tenaga kerja menjadi ragu
kurang dengan 2
pengalaman pekerjaannya
Bahan baku
Penyimpanan memiliki bercak-
Bahan baku kotor | bahan baku yang | bercak kotorsn
2 terlalu lama yang tidak
Mateetal diinginkan |
Tinta cetak pH air pembasah | Tinta cetak
mengering lebih rendahdari | menjadi lebih 6/
dengan lambat standar encer
Penyetelan 3
Tekanan cetak tekanan cetak m?m 6 2
terlalu tinggi melebihi dari catakan
Mesin yang ditentukan
Mesin cetak Beberapa
sering mati pada | Kurangnya komponen mesin é é
saat proses maintenance tidak berfungsi
produksi dengan baik
Kurangnya Menimbulkan
Metode | memperhatikan | VPRI | yegaizhan dalam 55
instruksi kerja 9 bekerja




ITEKNIK
P!

E
v,

Mahasiswa Aktif Politeknik Negeri

JAKARTA

P
N

DAFTAR RIWAYAT HIDUP
ok

Status Pendidikan

Email

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

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

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

86



