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ABSTRAK

Era globalisasi dan persaingan pasar yang semakin ketat, perusahaan dituntut untuk menghasilkan
produk yang berkualitas agar sesuai dengan permintaan konsumen. Sebagai salah satu perusahaan flexible
packaging PT. LP memiliki beberapa jenis produk yang diperkenalkan di kalangan masyarakat luas baik
dalam maupun luar kota. Sebagai upaya dalam menurunkan produk cacat yang ada di PT. LP maka pada
penelitian ini metode yang digunakan adalah pendekatan metode Six Sigma dengan konsep DMAI dan
untuk menganalisis faktor kegagalan menggunakan FMEA. Metode kombinasi tersebut diharapkan dapat
mengurangi jumlah produk cacat yang terjadi di PT. LP. Hasil pengolahan data didapatkan produk cacat
tertinggi adalah missprint dengan nilai persentase 43,85%. Usulan perbaikan berdasarkan nilai RPN

tertinggi dalam analisis FMEA.

Kata kunci : Produk cacat, Konsep Six Sigma , DMAI, FMEA

PENDAHULUAN

PT. LP merupakan perusahaan yang
bergerak pada bidang industri kemasan dengan
jasa percetakan. Output yang diproduksi oleh PT.
LP antara lain: kemasan standing pouch packaging,
kemasan three side seal packaging, kemasan gusset
bag, kemasan roll, kemasan lids, kemasan center
seal, dan kemasan stand pouch dengan aksesoris
yang ditambahkan sesuai dengan permintaan
konsumen.

Agar mencapai visi yang sudah ditetapkan
PT. LP terus berupaya untuk menjaga kualitas
produknya. Namun, masih ditemukan beberapa
permasalahan yang berkaitan dengan kualitas
yaitu masih terdapat produk cacat. Produk
kemasan roll merupakan produk yang tinggi
tingkat cacatnya dan melebihi batas maksimal
toleransi produk cacat yang sudah ditentukan pada
perusahaan yaitu sebesar 5% dengan klasifikasi
kecacatan antara lain missprint, bergaris, flui
(lipatan), asimetris dan gelombang. Untuk
mengatasi masalah kualitas produk tersebut perlu
dilakukan pengendalian kualitas produk dengan

metode yang diharapkan dapat mengurangi
produk cacat.
Menurut (Tannady, 2015) Kualitas

merupakan komponen yang bisa dijadikan modal
dan alat yang tangguh bagi organisasi atau
perusahaan manapun untuk dapat bertahan dan
menjadi unggul dalam kompetisi pada era
kapanpun.

Menurut (Suhada & Rachmat, 2012)
Pengendalian kualitas adalah proses pemeliharaan
suatu standar yang telah ditetapkan dan disetujui

79

pada suatu produk mulai tahap desain sampai
produk sampai ke pelanggan atau konsumen sesuai
dengan ketahanan dan kondisi yang telah
ditentukan.

Metode Six Sigma adalah metode dalam
melakukan pengendalian kualitas. Menurut
(Tannady, 2015) Six Sigma memiliki 2 pengertian,
yakni Six Sigma sebagai filosofi untuk perbaikan
berkelanjutan dengan terus menerus mereduksi
produk cacat dan Six Sigma sebagai suatu alat
teknis untuk mengukur jumlah cacat per 1 juta
produk yang dihasilkan. Penelitian yang sama
dilakukan oleh (Anjiu, 2011) dengan judul “Analisis
Peningkatan Kualitas Proses Pengemasan Air
Minum dalam Kemasan “For3” 240 ml dengan
Menggunakan Pendekatan Metode Six Sigma dan
FMEA (Studi Kasus: PT. Meteor Perkasa,
Singkawang-Kalbar)”  dengan  hasil terjadi
peningkatan baik nilai DPMO dan Sigma Level
setelah perbaikan. Terjadi penurunan nilai DPMO
dari 180.246 menjadi 175.423 dan terjadi
peningkatan sigma level dari 2,41 menjadi 2,43.
Sedangkan analisis dengan menggunakan metode
FMEA diperoleh bahwa nilai RPN mengalami
penurunan. Hal ini dapat dilihat dari nilai RPN
pada tahap control lebih kecil daripada RPN pada
tahap Analyze.

Berdasarkan permasalah di atas, maka
tujuan dari penelitian ini dapat diketahui adalah
untuk mengetahui faktor-faktor produk cacat pada
produk kemasan roll dan merencanakan usulan
perbaikan yang akan dilakukan untuk mengurangi
produk cacat yang terjadi pada PT. LP.


mailto:m-andy-kurniawan@student.umaha.ac.id

Moh Andi K. / JISO, Vol. 2, No.2, Desember 2019, 79-86

METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma
yang berkaitan dengan perbaikan sistem produksi
melalui pengendalian kualitas. Untuk itu, penerapan
metode Six Sigma dengan konsep DMAI (Define -
Measure - Analyze - Improve) perlu dilakukan agar
dapat mencapai target produksi yang diharapkan
(Santoso & Fudhla, 2019). Berikut tahap -tahap yang
dilakukan :

e Pada tahap define yang berisi tentang data
produk standart dan produk cacat pada produk
roll, diagram SIPOC dan data jumlah cacat dan
jumlah produksi pada produk kemasan roll
selama satu tahun, pada tahun 2018.

e Padatahap measure yang terdiri dari pembuatan
peta kendali dan perhitungan DPMO (Defect Per
Milion Opportunities).

e Pada tahap analyze Dberisikan tentang
pembuatan diagram pareto untuk memetakan
faktor penyebab dari sebuah masalah dan
pembuatan diagram tulang ikan (fishbone).

e Pada tahap improve berisi tentang usulan
perbaikan kualitas dengan memakai tools FMEA
(Failure Mode And Effect Analyze).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Tahap pertama dari konsep DMAI adalah
define. Pada tahap ini diperoleh beberapa data, antara
lain:

1. Data spesifikasi produk cacat dan produk standart
pada produk roll.

e Missprint : cacat yang terjadi dimana gambar
tidak presisi atau gambar lari. Sedangkan
pada produk yang sesuai standar hasil
gambar terlihat dengan jelas.

e Bergaris : pada produk kemasan roll yang
sesuai standar adalah produk yang
mempunyai hasil gambar yang bersih dan
tidak ada kotoran tinta dari proses gambar
lainya, Sedangkan pada kasus ini produk
mempunyai cacat secara visual gambar
produk (bergaris).

e Lipatan(Flui): pada produk kemasan roll
yang sesuai standar adalah produk yang
mempunyai permukaan lapisan yang datar,
Sedangkan pada kasus ini produk
mempunyai cacat permukaan yang terlipat.

e Asimetris: pada produk kemasan roll yang
sesuai standar harus mempunyai potongan
yang lurus pada ujungnya. Pada kasus cacat
ini ujung bawah mempunyai permukaan
(potongan) yang miring atau tidak datar.

e Gelombang: pada produk kemasan roll yang

sesuai standar adalah produk yang
mempunyai permukaan yang datar,
Sedangkan pada kasus ini produk
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mempunyai  cacat

bergelombang.

permukaan  yang

2. Diagram SIPOC PT. LP yang memproduksi
kemasan roll.
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Gambar 1. Diagram SIPOC PT. Lumina Packaging

3. Data jumlah cacat dan jumlah produksi pada
produk roll selama 1 (satu) tahun, pada tahun
2018.

Tabel 1. Jumlah cacat dan jumlah produksi selama

1 tahun
Jusn Caved s | e
E ™ Poodubat | oy

lerawe ’
& 180 LR 0]

81540 | 9853 | 12430 2630}

e 03| 339N wus 1678

Dari Tabel 1, dapat diketahui bahwa
persentase produk cacat pada tiap bulannya
melebihi batas maksimal toleransi cacat yang
sudah ditentukan pada perusahaan yaitu sebesar
5%, yang artinya bahwa PT. LP memang harus
segera  melakukan  pengendalian  kualitas
khususnya pada produk kemasan roll agar tidak
terjadi cacat produk kedepannya.

Histogram
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Gambar 2. Histogram jenis cacat produk kemasan

roll
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Tahap kedua adalah measure. Pada tahap ini
dilakukan pembuatan peta kendali, perhitungan DPMO
(Defect Per Milion Opportunities).

1. Pembuatan peta kendali p untuk mengetahui apakah
proses berada dalam batas kendali atau tidak.
»  Menghitung mean (CL) atau rata-rata

produk akhir:
cL=22
n
CL = 1316676 _ o qes
23.211.523

»  Menghitung nilai proporsi produk cacat (P)
perbulan. Yaitu banyaknya cacat (np) perbulan
dibagi dengan jumlah produksi perbulan (n).
Proporsi produk cacat pada bulan Januari
2018, dengan np = 101949, dan n = 1995513
adalah

101949
= 1995513
=0,051=5,1%
Langkah selanjutnya perhitungan Upper
Control Limit (UCL)
Untuk menghitung UCL dilakukan dengan
rumus:
Data bulan Januari:

UCL = CL +3 [0
n

= 0,057+3 0,057(1—0,057)

1995513
=0,05722
» Hasil perhitungan Lower Control Limit
(LCL) bulan Januari:

LCL=CL-3 /C‘“‘C”
n

- 0057 -3 0,057(1—0,057)

=0,05623

>

1995513

Tabel 2. Perhitungan Nilai CL,UCL,dan LCL

PETA KONTROL
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Peretis Cacx

Gambuar 3. Peta kendali P produk Kemasan Roll
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Berdasarkan Gambar 3 peta kendali P
produk kemasan roll, dapat disimpulkan bahwa
kapabilitas proses tidak berjalan dengan baik,
sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas
pada PT. LP pada produk kemasan roll.

Pada tabel dibawah ini merupakan hasil
perhitungan proporsi produk cacat produk
kemasan roll terhadap 3 sigma dan 4 sigma.

Tabel 3. Perhitungan proporsi produk cacat produk

kemasan roll terhadap 3 sigma dan 4 sigma
Jumtay | Jumish | Prewstae [ Fropors | Prapens | Fropal
N, Verlade Produl Prodek Prodak Froduk | DFMO 3 | DEMO
Cacat Carat cacat sigma | 4 ugma
Jsnan 199551) 101044 1 05109 | 00870 00082 |
Febozan 032 e 031)
Maret 033
4 Agril
| Ma
kani
b
i Agustus
5 Septeser

Clctober

11 Neovember

Depsmber | 21

Peta Posisi Proporsi Produk Cacat Terhadap 3
sigma dan 4 sigma
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Gambar 4. Peta posisi proporsi produk
cacat terhadap sigma

Berdasarkan gambar peta posisi proporsi
produk cacat produk kemasan roll terhadap 3 dan
4 sigma diatas dapat disimpulkan bahwa
kapabilitas proses sudah dapat berjalan dengan
baik terhadap 3 sigma, meskipun demikian PT. LP
harus tetap melakukan pengendalian kualitas
untuk mencapai sigma yang lebih tinggi dan lebih
meminimasi terjadinya produk cacat khusunya
pada produk kemasan roll.

2. Perhitungan Defect Per Milion Opportunities (DPMO)
dan sigma quality level

Penentuan CTQ ( Critical to Quality)

Pada proses produksi produk kemasan roll
terdapat beberapa ktriteria yang termasuk
pada produk cacat, diantaranya adalah
missprint, bergaris, lipatan, asimetris dan
gelombang. Sehingga dapat diketahui ada
lima karakter kualitas (CTQ) yang ada
pada produk roll.
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e  Menghitung Defect per Unit (DPU)
Bulan Januari:

Tabel 5. Perhitungan Persentase Cacat dan
Persentase Kumulatif produk kemasan roll.

DPU = Total kerusaka.n
Total produksi
101949
~ 1995513
=0,051
e  Menghitung Defect per Opportunity (DPO)
Bulan Januari:

ppo=—2FPY
Banyak CTQ

0,051

. Presentase
No | Jemis | Jumlah | Presentase | umulati
> (%)
1 Missprint 577315 43,85% 43,85%
2 Bergaris 340059 25,83% 69,68%
3 Asimetris 140900 10,70% 80,38%
4 | Gelombang 132103 10,03% 90,41%
5 Lipatan 126299 9,59% 100,00%
Total 1316676 100,00%

5
=0,010218
e Menghitung Defect Per Milion Opportunity
(DPMO)
Bulan Januari:
DPMO = DPO x 1.000.000
= 0,010218 x 1.000.000
=10218
Tabel 4. Perhitungan DPMO dan sigma quality level
produk kemasan roll.
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Berdasarkan tabel konversi DPMO ke nilai
sigma, nilai sigma pada produk kemasan roll berada
pada level 3,77 sigma dengan rata-rata jumlah produk
cacat 11.399 meter. Meskipun sudah berada diatas level
rata-rata industri Indonesia. PT. LP harus tetap
melakukan pengendalian kualitas secara berkelanjutan,
karena masih terdapat rata-rata produk cacat dengan
jumlah 11.399 meter dari total jumlah produksi per
tahunnya.

Tahap selanjutnya adalah analyze. Pada tahap
ini dilakukan pembuatan diagram pareto dan diagram
sebab- akibat, bertujuan untuk menganalisa faktor yang
mendasar yang dapat menyebabkan cacat produk pada
produk kemasan roll dan usulan perbaikan.

1. Diagram Pareto

Diagram pareto adalah grafik batang yang
dapat menunjukkan masalah berdasarkan urutan
dari banyaknya jumlah kejadian. Dalam grafik
dapat ditunjukkan dengan panjang batang grafik
tertinggi (paling kiri) hingga batang grafik
terendah (paling kanan).

Diagram Parer

produk cacat pariode lanuari 2018 - Desember 2010

Gambar 4. Diagram Pareto jenis cacat produk
Kemasan Roll

Berdasarkan hasil diagram pareto pada
gambar 4, diketahui jenis cacat missprint (43,85%),
bergaris (25,83%) dan asimetris (10,70%). Langkah
selanjutnya adalah mencari akar penyebab
permasalahan dari ketiga jenis cacat produk
tersebut. Sehingga akan diperoleh langkah-langkah
perbaikan yang harus dilakukan guna meminimalkan
jumlah produk cacat.

2. Diagram Sebab-Akibat

Analisa selanjutnya dilakukan untuk
mencari faktor penyebab produk cacat pada
produk kemasan roll dengan memakai diagram
sebab akibat (fishbone). Data dari diagram sebab
akibat ini di dapat dengan cara observasi dan
wawancara dengan pihak yang berkepentingan.
Berdasarkan fishbone dapat diketahui terdapat 5
penyebab yang dapat menyumbang cacat produk
(missprint) pada produk kemasan roll. Berikut
penjelasan dari 5 penyebab tersebut:
1. Faktor manusia

a. Operator tidak fokus, hal ini
dikarenakan operator yang terkadang suka
bergurau dan mengantuk di saat Kkerja
karena shift malam.

b. Kelalaian Operator, hal ini dikarenakan
operator kurang teliti dalam bekerja.

c. Operator yang kurang terampil, hal ini
dikarenakan kurangnya pelatihan terhadap
karyawan dan kurangnya potensi yang
dimiliki karyawan itu sendiri.
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2. Faktor mesin

a.

b.

Putaran cones cylinder tidak simetris, hal ini
dikarenakan cones terlalu lama dipakai.
Sensor optik kotor, hal ini dikarenakan
kurangnya perawatan optik yang kotor
karena tidak ada jadwal pembersihan pada
mesin.

Press roll melengkung, hal ini dikarenakan
press roll aus karena press roll terlalu lama
dipakai.

3. Faktor metode

a.

b.

Tidak menerapkan SOP, hal ini dikarenakan
operator yang tidak disiplin.

Kurangnya pengawasan, hal ini dikarenakan
kurang personil pada bagian pengawasan.
Kesalahan setting design, yang dikarenakan
operator terburu-buru karena target
melibihi kapasitas.

4. Faktor Bahan baku/ Material

a.

b.

C.

Film bergelombang, hal ini dikarenakan
thickness tidak rata

Film berpori, hal ini dikarenakan kualitas
bahan dari supplier yang kurang bagus.

Tinta terlalu encer, yang dikarenakan proses
mixing kurang sempurna.

5. Faktor Lingkungan

a.

b.

Suhu/ temperatur ruangan yang panas,
dikarenakan kurangnya ventiasi/blower.
Workshop/ area Kkerja kotor, hal ini
dikarenakan jumlah petugas kebersihan
terbatas.

Area kerja sempit, hal ini dikarenakan layout
mesin tidak teratur.

Diagram fishbone terdapat 5 penyebab

yang dapat menyumbang cacat produk (bergaris)
pada produk kemasan roll. Berikut penjelasan dari
5 penyebab tersebut:

1. Faktor manusia

a.

Operator tidak fokus, hal ini dikarenakan
operator yang bergurau dan operator
mengantuk karena shift malam.

Operator kelelahan, hal ini dikarenakan
beban kerja yang dijalankan operator
tersebut terlalu berat.

Operator yang kurang terampil, hal ini
dikarenakan kurangnya pelatihan terhadap
karyawan dan kurangnya potensi pada
karyawan itu sendiri.

2. Faktor mesin

a.

b.

Injektor tidak akurat, hal ini dikarenakan
kesalahan setting web design oleh operator.
Tekanan teralu rendah, hal ini dikarenakan
mesin tidak dikalibrasi karena kelalaian
operator.

Dokta hi blade kotor, hal ini dikarenakan
kurangnya perawatan pada mesin terutama
pada bagian dokta hi blade karena tidak
adanya jadwal pembersihan pada mesin.
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3. Faktor metode

a.

b.

C.

Tidak menerapkan SOP, hal ini dikarenakan
operator yang tidak disiplin.

Kurang menjaga kebersihan cylinder, hal ini
dikarenakan operator kurang peduli.

Mesin overload, hal ini dikarenakan
terbatasnya jumlah mesin.

4. Faktor Bahan baku/ Material

a.

b.

Film bergelombang, hal ini dikarenakan
thickness tidak rata.

Ada kotoran pada tinta, hal ini dikarenakan
tinta tidak disaring oleh operator.

Film getar waktu proses produksi, hal ini
dikarenakan tekanan mesin tidak rata
karena permukaan roll tidak rata.

5. Faktor Lingkungan

a.

b.

Suhu/ temperatur ruangan yang panas,
dikarenakan kurangnya ventiasi/blower.
Area kerja bising, hal ini dikarenakan
layout/ tata letak mesin yang berdekatan.
Area kerja kotor, hal ini dikarenakan jumlah
petugas kebersihan terbatas.
bahwa

Diagram fishbone terdapat 5

penyebab yang dapat menyumbang cacat produk
(asimetris) pada produk kemasan roll. Berikut
penjelasan dari 5 penyebab tersebut:

1. Faktor manusia

a.

Operator tidak fokus, hal ini dikarenakan
operator bergurau dan operator
mengantuk karena shift malam.

Operator kelelahan, hal ini dikarenakan
beban kerja operator terlalu berat.
Operator yang kurang terampil, hal ini
dikarenakan kurangnya pelatihan dan
kurangnya potensi pada diri karyawan.

2. Faktor mesin

a.

b.

C.

Pisau bekerja tidak akurat, hal ini
dikarenakan kesalahan setting pada mesin.
Baut pengikat kendor, hal ini dikarenakan
kurang pengecekan terhadap mesin karena
program maintenance kurang terjadwal.
Pisau pemotong tumpul, hal ini dikarenakan
pisau sudah lama dipakai.

3. Faktor metode

a.

b.

C.

Tidak menerapkan SOP, hal ini dikarenakan
operator yang tidak disiplin.

Instruksi kerja kurang jelas, hal ini
dikarenakan komunikasi antar karyawan
kurang terjalin dengan baik.

Mesin overload, hal ini dikarenakan jumlah
mesin yang terbatas.

4. Faktor Bahan baku/ Material

a.

b.

Thickness tidak standart, hal ini dikarenakan
kurang pengecekan pada material sebelum
masuk proses.

Film tidak simetris, hal ini dikarenakan
kualitas dari supplyer kurang bagus.
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c. Film kendor pada waktu proses cutting, hal
ini dikarenakan tekanan mesin kurang
karena setting mesin tidak tepat.

5. Faktor Lingkungan

a. Suhu/ temperatur ruangan yang panas,

dikarenakan kurangnya ventiasi/blower.

b. Area kerja gelap, hal ini dikarenakan kurang
pencahayaan.
C. Area kerja sempit, hal ini dikarenakan

layout/ tata letak mesin yang tidak teratur.

Pada tahap terakhir adalah improve. Pada
tahap ini digunakan metode FMEA dan diagram
pareto untuk menentukan prioritas usulan
tindakan perbaikan untuk produk cacat. Metode
FMEA ditentukan rating saverity, occurance dan
detection kemudian ditentukan nilai RPN (Risk
Priority Number). Berikut penjelasan rating
saverity,occurance dan detection:

Tabel 6. Nilai rating Saverity (S), Occurance(0),

Detection(D)
| Nisi|  Saverine() Qcewrancs(0) | Detection (D)
1 Masalsh tidak Masalah hampir Masalsh pasticapat
Berpengaruh tidak pemah terjadi| diatasi
A Masalsh sadikit Masalah hampir Masalsh pasticapat
“ | berpengaruhdan tidak parnah diatasi
tidak tarlalu kritis tarjadi
i Masalsh sadikit Masalah sangat Masalsh kemungkinan
= barpengaruh dan jarang terjadi, basar dapat diatasi
tidak tarlalu kritis relatif sadikit
Masalsh cukup Masalsh sangat Masalsh ada
4 berpensaruh dan jarang terjadi, kemungkinan
pengaruhnya cukup ralatif sadikit untuk diatasi
kritis
R Masalsh cukup Masalsh sangat Masalsh ada
3 | barpengaruhdan jarang terjadi, kemungkinan untuk
pengaruhnya cukup relatif sedikit distasi
Lritis
Masalsh cukup NMasalah kadane- Masalsh ada
barpangaruh dan kadangtarjadi kemungkinan untuk
6 pensaruhnya cukup diatasi
Lritis
Masalsh sangat Masalah kadane- Masalah kacil
2 barpengaruh dan kritis kadang tarjadi kemungkinan untuk
dapat diatasi
Masalsh sangat Masalah sering Masalsh kacil
8 bearpangaruh dan kritis tarjadi kemungkinan untuk
dapat diatasi
Masalsh banar-benar Masalah sulit Masalah mungkin
9 barpengaruh dan untuk dihindari tidsk dapat diatasi
sangat kritis
Masalsh benar-banar Masalsh sulit Maslsh tidak dapat
10 barpengaruh dan untuk dihindari diatasi
sangat kritis
Hasil perhitungan RPN yang

didapatkan dari perkalian saveriy, occurance, dan
detection (Tabel FMEA terlampir). Langkah
selanjutnya ditentukan prioritas rekomendasi
penanggulangan menggunakan diagram pareto
untuk dilakukan perbaikan. Berikut hasil rekap
RPN dari analisa FMEA:
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Tabel 7. Hasil rekap RPN cacat Missprint

o | Pemiran

No | Kode Felcmenlon pessrggalesgen RPN | Persenstne ‘ Knsesdatil
MACT | Melsotkan penggastins koses secaes bekals e 18.08%
1| MAC)H | Melskcatan program satviessnce wriadwal 260 1. 7%
) MACY | Matsicatan peszbersibas suuce opth secea baicals % | 332 35.00%
i METI | Perobastan dan peagaeasn terhadep 507 M | L% 15.09%
3 MATF | Melohulen pergocciin matenal sebelses sunl grooer | 150 | £52% 1 0.01%
& MET! | Mesantah persceal sesgawrs: 330 | 488 S6.47%
MANT | Membecitan pelythia reqadual techadap karvawm 120 % 2.00%
1 MAXS | Mentsghatbon pergawmes betje 12 | 51w 717
» ENVS | Mexaxbtah peraceal potagas bebeuban W | 4388 £215%
10 | MATT | Metakubun peagecelom matenal sebelom mustic proses | 100 | 4.41% 56,70%
1| MATY | Madakciban pergecelon: matenal sebelus mani presss | 30 415% w0t

12 | METS | Pamdsatan das gesganasio tedudip 507 114 5 AN, G0N
13 | ENV2 | Measssbab vectilen 18 1% | 96BN
34 | ENVL | Relyout sres kmmja 4t % 98 £0%
13| MAND | Menmghockan pragasaas brga M 100 0%
12 | METS | Pebustas dis pesgunustn teshadeg S0P T | saomm
13 | ENV2 | Mezambak vestilan 4t D6 R2%
34 | ENVI | Relayoun sren bun 3 " | e
1| MAND | Meaghathian pengawssss berja 4 100 0%

Dari hasil Tabel 7. diketahui RPN untuk
rekomendasi penanggulangan modus kegagalan pada
cacat missprint. Nilai RPN tertinggi adalah
rekomendasi untuk melakukan penggantian kones
secara berkala, dengan nilai RPN 392. Nilai RPN
terendah  adalah  rekomendasi = meningkatkan
pengawasan kerja, dengan nilai RPN 24.

Pareto penanggulangan cacat Missprint
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Gambar 8. Diagram pareto penanggulangan cacat
Missprint

Berdasarkan Gambar 8 diagram pareto
penanggulangan cacat missprint, didapatkan 9
prioritas rekomendasi penanggulangan dengan
persentase kumulatif sebesar 82,15% dari seluruh
total RPN rekomendasi penanggulangan. Adapun
rekomendasi yang diberikan antara lain:

1. Melakukan penggantian kones secara berkala

2. Melakukan program maintenance terjadwal
Melakukan pembersihan sensor optik secara
berkala
Pembuatan dan pengawasan terhadap SOP
Melakukan pengecekan material sebelum
masuk proses
Menambah personil pengawas
Memberikan pelatihan terjadwal terhadap
karyawan

8. Meningkatkan pengawasan kerja

9. Menambah personil petugas kebersihan
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Tabel 8. Hasil rekap RPN cacat Bergaris

Tabel 9. Hasil rekap RPN cacat Asimetris

! FIte—
No | Kode | Rekomsendast pesasggulangan RPN | Persesttase | g loeif [l‘k Rede llhlmmdmpmnmlq- RPN | Peuentase rmuﬁ
)| MET2 | Pombriotin des ponguenion ihedsp 300|173 {1129% | 11,294 [1 | MAC2 | Melakukan propram maimenance segadwal | 288 | 1497% [ 1897
2 | MAC] | Memmgkatkan pengawasan kenjn ! 160 | 1032% 21L.60% [ TMACE | Mal pisam secara b 252 1 13.00% J807%
I | MACI | Mesmghatkan peogavasan kegja . 14 9.08% 31,10% 3 MACH | Meningk £ ;‘ it e 310 1 1051%
1| MATS | Melabudan program sawsenence tenadwal | 144 | 900% | 40.39% 30 1AM & Maningiains peigs : et
MAC) | Melskukan pemberulan Dokia i bacte [ 126 | 838 W 4 | METI | Mencipiakom stsasam kerja yang | 175 19.10%
| 3otoes beskala o b o coind 5 | MAN1 | Meniosh pesgrwasas kerja 150 | 7.90%
& | aany | Membenkan pelathas tesjadwal fechadsp | 120 | 1.04% 46,26% 6 | MET2 | Pembustan dam pengawasan terhadap SOP | 130 | 128%
wuyEwan ! ~ |
| Mialakoktoon pemgecaiian saierial sbekass 00f FI0E s 7 |samy | Melakiskan pengecelom matersal scbehum | 41 | ¢ gon
MAT2 saaeck proves 10d | 69 65.13% masuk proses |
§ | METI | Menambab wmlah mesen 05 | 619% 69 42%, 18 | MAN3 | Memberikan pelatibian secara_serjadunl 120 | 6,24% ! 75.94%
9 | MAN: | Mecmghatkan peagawnsas kegja BT {9 [MAN? | Meningketkan pesguwesss ketje 100 {520%  |81.15%
10 | saTy | Melskubnn pengrcean mmeral webelsm | 00 | oo | 51030 {10 | MET3 | Mensmbah jumlsh ssesin 9% | 49% 86,12%
:'"*Jfl“_a t e -~ {11 I MATS | Memnghathan pesgrwvasem kerja 901488 90,804
11 | METI | Memmghatkan peng kerp T T [13 TENVS | Mcnarmbah lnnps sede ssca kovia @ 3% 3ok
12 vy | Messobel yumish persoail petngas no|ass% [sLiom [s Tngams | Melakukan peagec s masersal sbebumn [ s
- — hebarubaa — — [13 | MAT2 |° . 48 | 249 9641%
13 | MAND | Membertkan pekeryaan sexusi jod deseription | 54 348% 94,55% ! masuk proses ‘
14 | ENV2 | M= venhlasi |48 | 310% 97 63% {14 |ENV] | Relmyout ares kecia 45 124% | 9B 75%
15 | ENV] | Membenkan sarplug kepads operatoe 136 1232% 100.00% | 15 |ENVI | Meaumboh ventilass N | 125% | 100.00%

Dari hasil Tabel 8. diketahui RPN untuk
rekomendasi penanggulangan modus kegagalan
pada cacat bergaris. Nilai RPN tertinggi adalah
rekomendasi untuk pembuatan dan pengawasan
terhadap SOP, dengan nilai RPN 175. Nilai RPN
terendah adalah rekomendasi memberikan
earplug kepada operator, dengan nilai RPN 36.

Pareto peunuuhnpl cacat Bergaris
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160 £0,00%
120 70,000%
2 120 E0,00%
£ 10 50,00%
= w A0
v 000
a0 20,00%
20 I 10,00%
0 0,00%
& \w s -
e” & .»’ & w“i"s
Kode

Gambar 9. Diagram pareto penanggulangan cacat
Bergaris

Berdasarkan Gambar 4.16 diagram pareto
penanggulangan cacat bergaris, didapatkan 10
prioritas rekomendasi penanggulangan dengan
persentase kumulatif sebesar 81,03% dari seluruh
total RPN rekomendasi penanggulangan.

Adapun rekomendasi yang diberikan antara
lain:
1. Pembuatan dan pengawasan terhadap SOP

Meningkatkan pengawasan kerja

Meningkatkan pengawasan kerja

Melakukan program maintenance terjadwal
Melakukan pembersihan Dokta hi blade secara
berkala

Memberikan pelatihan
karyawan
Melakukan
masuk proses
8. Menambah jumlah mesin

9. Meningkatkan pengawasan kerja
10.Melakukan pengecekan material
masuk proses

Ul W

o

terjadwal terhadap

pengecekan material sebelum

sebelum

85

Dari hasil Tabel 9 diketahui RPN untuk
rekomendasi penanggulangan modus kegagalan
pada cacat asimetris. Nilai RPN tertinggi adalah
rekomendasi untuk  melakukan  program
maintenance terjadwal, dengan nilai RPN 288. Nilai
RPN terendah adalah rekomendasi menambah
ventilasi, dengan nilai RPN 24.

Pareto penanggulangan cacat Asimetrls
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Gambar 10. Diagram pareto penanggulangan cacat
Asimetris

Berdasarkan Gambar 10 diagram pareto
penanggulangan cacat asimetris, didapatkan 9
prioritas rekomendasi penanggulangan dengan
persentase kumulatif sebesar 81,13% dari seluruh
total RPN rekomendasi penanggulangan. Adapun
rekomendasi yang diberikan antara lain:
Melakukan program maintenance terjadwal
Melakukan penggantian pisau secara berkala
Meningkatkan pengawasan kerja
Menciptakan suasana kerja yang harmonis
Meningkatkan pengawasan kerja
Pembuatan dan pengawasan terhadap SOP
Melakukan pengecekan material sebelum
masuk proses
Memberikan pelatihan secara terjadwal
Meningkatkan pengawasan kerja

NOo Utk W

®©
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KESIMPULAN

Produk roll merupakan salah satu output
produk vyang diproduksi oleh PT. Lumina
Packaging. Berdasarkan penelitian ini dapat
diambil kesimpulan sebagai berikut:

Berdasarkan pengolahan data yang sudah
dilakukan dapat diketahui faktor-faktor yang
menjadi pemicu terjadinya produk cacat seperti
pada cacat missprint, bergaris, lipatan, asimetris
dan gelombang dengan jumlah cacat selama satu
tahun yaitu missprint sebanyak 577.315 meter,
bergaris 340.059 meter, lipatan 126.299 meter,
asimetris 140.900 meter dan gelombang 132.103
meter. Cacat tertinggi adalah pada cacat missprint
yaitu sebesar 577.315 meter dengan persentase
sebesar 43,85%. Hasil analisis menunjukkan faktor
yang menyebabkan produk cacat tersebut,
berdasarkan diagram fishbone antara lain adalah
faktor manusia, metode, mesin, material dan
lingkungan.

Usulan perbaikan yang akan dilakukan
untuk mengurangi produk cacat dapat dilihat dari
hasil analisa perbaikan menggunakan metode
FMEA, nilai pembobotan RPN (Risk, Priority,
Number) dan rekomendasi penanggulangan
tertinggi pada masing-masing jenis cacat.
Rekomendasi penanggulangan pada jenis cacat
missprint adalah pada faktor mesin dengan nilai
RPN tertinggi yaitu 392, dengan cara melakukan
penggantian kones secara berkala.
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Kedua pada jenis cacat bergaris adalah
pada faktor metode dengan nilai RPN 175, dengan
cara pembuatan dan pengawasan terhadap SOP.
Yang terakhir pada jenis cacat asimetris adalah
pada faktor mesin dengan nilai RPN 288, dengan
cara melakukan program maintenance terjadwal.
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