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Pendahuluan

Salah satu Perusahaan di Sidoarjo dimana
memproduksi rokok dan berfokus pada proses
produksi packaging, diketahui perusahaan
mengalami kenaikan tingkat defect atau
cacat yang mana melebihi batas toleransi
yang diberikan oleh perusahaan yaitu lebih
dari 2% sesuai dengan pedoman sasaran
mutu pada Perusahaan tfersebut produk
dianggap berkualitas baik jika hasil produksi
memenuhi rencana tfarget standar mutu
perusahaan.

Dalom usaha untuk mengurangi adanya
produk yang cacat, maka langkah-langkah
yang diambil yaitu untuk memperbaikinya
mulai dari mempertimbangkan kemampuan
proses yang ada, sehingga hasil yang
diinginkan tercapai maksimal.




Rumusan Masalah

Bagaimana  mengidentifikasi  faktor-faktor
penyebab cacat pada produk packaging
dan mencari akar penyebab cacat sehingga
hasil dari penelitian dapat digunakan sebagai
usulan perbaikan guna mengurangi cacat
pada produk packaging ¢




Manfaat Penelitian

1.

Mendapatan faktor-faktor
penyebab defect pada produk
packaging agar dapat
meminimalisasi resiko cacat pada
produk packaging.

Mengetahui akar penyebab dari
kecacatan produk packaging.

Mendapat usulan perbaikan untuk
meminimalisasi kecacatan pada
produk packaging.
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Kajian Teori

Menurut Islam 2020, Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA) merupakan
metode untuk menganalisis konsekuensi
dari setiap kegagalan yang mungkin
terjadi selama proses desain dan produksi
hingga produk diproduksi.




Kajian Teorl

Menurut Duyo 2020, Metode Fault Tree
Analysis (FTA) merupakan sebuah teknik
yang digunakan dalam mengidentifikasi
risiko atau mencari akar penyebab
masalah yang berperan terhadap
terjadinya kegagalan yang muncul dengan
melakukan analisis pohon kesalahan



Metode Penelitian

Pengumpulan Data Wawancara
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Diagram Alir Penelitian

Mulai

1. Studi literatur
2. Studi lapangan

v

Identifikasi dan perumusan masalah

Y
Tujuan penelitian

\

Fengolahan data:

Pengolahan data dengan metode FMEA

1. Menghitung nilai RPN
2. Analisa nilai RPN

v

Pengolahan data:
Pengolahan data dengan metode FTA

1. Analisa pengolahan data RPN dengan FTA

Pengumpulan data:
1. Kegiatan observasi
2. Kegiatan wawancara
3. Data histrori defect packaging dan data waste packaging
perusahaan.

y

Usulan dan perbaikan

Kesimpulan dan saran

Vv

‘ Selesai ’
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Data Jumlah Kecacatan Produk

Bulan Juml?ga[:érf)duksi Jumlah(g;%iL)Jk cacat b centase produk cacat Grafik cacat prOdUk packaging

60000
Oktober 2.190.000 41700 1,90% 50000
November 1.986.500 44104 2,20% 40000
Desember 2.230.000 51.900 2,30% 30000
Januari 2190.870 39.870 1,80% 20000
Februari 2.330.000 50.600 217% 10000
Maret 2.390.000 40.878 1,70% 0

Oktober November Desember Januari Februari Maret
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Hasll
Pengolahan

Data dengan

FMEA

Mesim PartKomponen | oonial Failwe | Potennial Effect OF | o | b o) Cause OF Failure | Oee Process Control Det RPN
Mode Fahwe
Tuzs vacuum tidak Memzstikan tuas vacuum
2 . 5 mndzh menyala dengan 4 40
dirvalakan )
benar
Melakukan pengecekan &
3 Suction stamp kotor 3 | eleaming matin pada suetion | 2 S0
stamp
Pack dak ada pita
cukai
- T1dzk ada lem pada mta 5 Mema=thkan gluegpor 6 60
- eukal terpasang dengan benar
No CH stamp
(Tidzk ada pita
cukiai) Sensor CH Summp check Mamastikan sensor pada 1 20
4 padz momrtor belum 5 o :
fimyalakan momitor sudah menyala
Uﬂt - - - — . -
STAMPER - AR Smﬁﬁ" 5 Material pia cuka fidak ) Melakukan sortir pia 5 50
sesnal standar cukal secara manual
Terjady breakdewn Y g
pada mesin : . Memastikan dan
2 uﬁT i‘iﬁ’ : mﬁgﬂ 5 | melkukan pemyambungan | 5 70
- i - urnt stamper pada derajat
darajat)
160
2 Suction stamp kotor 5 Cleaning suction stamp 4 40
Pita cukat melenceng
- 3 Roller presser pita cukal 7 melzkukan clsaming rollar - 4
Pita cukai nsal kotor prazser pita cukal = =
Memastikan bahwa pita
: . - Salah dalam pemasangan .
Pita cukai terbalik 3 e ; 4 cukai terpasang denzan 4 &0
matenal pita cuka baik dan |

Total BEFN




No  Mode Kegagalan (Failure mode) pada partlkomponen RPN Rank

I STAMPER 312 l

2 Printing dan embosh kode date 336 2

3 Inner Frame 180 3

Hasil Analisa R " 4
RPN

5  CVOVERWRAPPER 125 5

6  Inner Foil 120 6

T Blank channel 100 ]

§  CHELOPANNER 9% 8




Analisis Data Menggunakan Fault Tree Analysis (FTA)
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Usulan Perbaikan

Faktor Penyebab Cacat dan Usulan Perbaikan

Faktor penyebab cacat usulan perbaikan

Para pekerja disarankan agar memiliki kebiasaan dalam melakukan
peregangan otot pada sela-sela waktu kerja maupun ketika waktu

Fatigue dan tidak teliti istirahat, yang bertujuan agar tubuh tidak diam dalam keadaan statis
terlalu lama dimana dapat mengakibatkan tubuh menjadi cepat lelah
dan tidak teliti [18].

Perlu dilakukannya pembinaan/training dengan intensitas yang lebih
Tidak ada training dan assessment ketat terkhusus bagi operator agar lebih memahami mengenai quality
awareness dan juga mengenai product knowledge [19].

Melakukan penggantian suku cadang/sparepart komponen tertentu
Lifetime sparepart dimana pergantian komponen dilakukan sebelum lifetime dari
sparepart habis dan tanpa melihat fisik dari komponen tersebut [20].

Selalu melakukan tindakan pengecekan mesin ketika ingin memulai
Tidak ada maintenance proses dan rutin melakukan pemeriksaan mengenai kondisi mesin
juga rutin dalam melakukan maintenance mesin [21].

Menyediakan dan memberi poster mengenai penggunaan material

Material rusak/defect dan juga alat kerja pada lokasi kerja operator [22].

Perusahaan perlu membuat SOP yang baik dan lengkap, agar

S HesbisesUEl sEncar [peisanEEn perusahaan dapat menghasilkan produk yang baik [18].

Melakukan penambahan pencahayaan lampu agar penerangan pada
proses produksi cukup terang [18].
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Kesimpulan

Dapat diketahui puncak permasalohan atau ftop event
part/komponen STAMPER dimana terdapat & jenis permasalahan
utama (top event) yang menyebabkan terjadinya kegagalan pada
part/komponen STAMPER yaitu manusia, mesin, material, metode dan
juga lingkungan. Dimana dapat diketahui terdapat 8 macam
penyebab/masalah  utama (basic event) yang menyebabkan
terjadinya fop event pada manusia, mesin, material, metode dan juga

lingkungan.
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