UNIVERSITAS
MUHAMMADIYAH
SIDOARJO

EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE

Analisa Pendekatan Integratif menggunakan
Metode 5ix Sigma dan RCA pada Kualitas
Kemasan Pupuk Granule

Oleh:
Dimas Dwi Saputra,
Dr. Atikha Sidhi Cahyana, S.T., M.T.
Progam Studi Teknik Industri

Universitas Muhammadiyah Sidoarjo
Januari 2025

@& www.umsida.ac.id umsida1912 N umsida1912 § ;:’E\';E‘:aﬁmdiyah © umsida1912




~X
UmsiDA/

Pendahuluan

Hasil Produksi Packaging Pupuk Granule 500gr
Periode Juli 2024 - September 2024
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana penyebab kecacatan dapat terjadi dan
upaya yang dapat diterapkan oleh perusahaan untuk

meminimalisir reject pada kemasan produk pupuk

granule?

— \\ " . " " universitas .
l MS":D @ www.umsida.ac.id umsida1912 ¥ umsidal912 f U adiyal © umsidal9i2



efektif pada tahap

pencegahan karena
berbasis data statistik
dan prospektif
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Hasil-Define

._

Kemasan bocor
(Leaking)

Isi pupuk kurang sesuai
(Filling)

Kemasan meleleh
(Melting)

Kemasan miring (Less
Center)
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Kemasan yang dihasilkan mengalami
kebocoran pada bagian yang direkatkan
dengan sealer

Isi pupuk yang terdapat pada kemasan
tidak sesuai dengan gramasi yang telah
ditetapkan

Kemasan menjadi menyusut dan rawan
bocor akibat meleleh saat proses sealing

Kemasan mengalami kemiringan saat
proses filing dan sealing yang dapat
mengakibatkan kebocoran pupuk
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Hasil-Define

Jenis dan jumlah Defect

Periode - .
Produksi Leaking Filling Less Center  Melting

Januari 15348 418 312 399 154
Febuari 14482 365 405 362 144
Maret 13698 407 338 337 76
April 13951 450 332 303 08
Mei 15739 549 416 386 170
o uni 14056 402 429 329 105
Juli 15448 507 350 337 102
.1 Agustus 15875 449 441 454 67
I september 14984 585 565 381 64
133.581 4132 3588 3288 980
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Hasil-Define

Diagram Pareto

Diagram Pareto Tingkat Kecacatan Pupuk Granule 500gr
Periode April 2024 - September 2024

4500 4132 120%
%
4000 3588 02% 1,99 0
x 3500 0 100%
3 3000 80%
a 2500 0
= 2000 60%
I= 1500 930 40%
= 1000 20%
m -
0 : o : 0%
Leaking filling Less Center Melting °
m= Total 4132 3588 3288 980
——Cummulative 34% 64% 92% 100%
¢
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Tabel Perhitungan Proporsi, Cl, UCL, dan LCL

Januari
Febuari
Maret
April

Juni
Juli

Agustus

September

Rata-

rata

0,084
0,088
0,085
0,085
0,097
0,090
0,084
0,089
0,106
0,0897

\.‘.ﬁ
UmsIDA

0,0967
0,0969
0,0971
0,0970

0,09658

0,0970
0,0966
0,0965
0,0967
0,0968

Hasil-Measure

0,0897
0,0897
0,0897
0,0897
0,0897
0,0897
0,0897
0,0897
0,0897
0,0897

0,0828
0,0826
0,0824
0,0825
0,0829
0,0825
0,0828
0,0829
0,0827
0,0827

0,110
0,105
0,100
0,095
0,090
0,085
0,080
0,075
0,070

P Control Chart

1 2 3 4 5 6
-e-Proportion —-—-CL ---UCL

v

LCL
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Hasil-Measure

Tabel Perhitungan DPMO dan Level Sigma

Unit Produksi Opportunities DPMO Level Sigma
4

15348 1283 20898,488 3,54
14482 1276 4 22027,344 3,51
13698 1158 4 21134,472 3,53
13951 1183 4 21199,197 3,53
. Mei 15739 1521 4 24159,731 3,47
14056 1265 4 22499,289 3,50
15448 1296 4 20973,589 3,53
15875 1411 4 22220,472 3,51
14984 1595 4 26611,719 3,43
22413,81 3,51
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Hasil-Analysis

Diagram Tulang lkan

Man Material

Ukuran pupuk }
tidak seragam Roll Plastik putus

Proses sortir
kurang optimal

Operator tidak sesuali

saat proses set up Ukuran Kemasan

Material Plastik Tidak Sesuai
Tidak sesuai

» Defect

Proses sealer terlalu lama ——- Penjepit kemasan Aus

Kesalahan Proses

Pisau Mesin Kurang Tajam

Proses sealer terlalu cepat B Panas sealer tidak optimal
oD Sensor suhu lemah Panas sealer kurang merata
esalanan rroses . =
Set Up Gramasi kurang Filler tersumbat
Proses filling terlalu cepat % sesual Plastik tersangkut Pada sealer
Method Machine

~A iversi g
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Hasil-Analysis

Diagram Pohon Kegagalan

Defect

Sensor
suhu lemah

Pemanas
tidak
merata

Sensor
gramasi
lemah

Pipa filler
kotor

v v
Machine Material
A 4 A 4 A A A 4 A 4 A 4
Panas Panas Plastik Gramasi . Penjepit Plsa_u Material . Ukuran Ukuran
. sealer Filler mesin . Roll plastik .

sealer tidak tersangkut kurang kemasan plastik pupuk tidak kemasan

. kurang > tersumbat kurang . : putus . :

optimal pada seale sesuai aus . (idak sesug seragam dak sesug
7 merata tajam
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Diagram Pohon Kegagalan

Hasil-Analysis

Defect

v

v v
Man Method
{ or}
v v
Operato Proses K .
idak sesuai sealer o Iecel:(pa an
saat set up terlalu IHier kurang
mesin cepat sesuali

proses set
up
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Proses sealer
terlalu lama

proses set
up
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Hasil-Improve

Tabel 5 Whys

Kurangnya perawatan

Panas sealer kurang Plat sealer tidak panas Pemanas pada bagian Tidak ada jadwal overhoul Tidak adanya kebijakan terkait
- pada komponen . .
merata dibagian tertentu tersebut rusak mesin overhoul mesin
pemanas
Panas sealer tidak Suhu panas yang dihasilkan ~ Sensor suhu mengalami NI [PEEUEED Tidak ada jadwal overhoul Tidak adanya kebijakan terkait
. . . pada komponen . .
optimal tidak konsisten kerusakan mesin overhoul mesin
pemanas
Plastik tersangkut pada Plastik tidak dapat bergerak Penumpukan plastik yang ~ Suhu sealer terlalu Kerusakan pada termostat Kurangnya perawatan pada
sealer lancar pada sealer meleleh pada sealer tinggi sealer komponen pemanas

Pupuk granule menyumbat Pupuk granule menggumpal Penyimpanan pupuk tidak

Filler tersumbat Pupuk lembab

Machine pipa filler di dalam pipa dilakukan di tempat kering
. . T?”ad' SMUHELLEN slsa Kurangnya perawatan Tidak ada jadwal overhoul Tidak adanya kebijakan terkait
Gramasi kurang sesuai  Sensor berat lemah/rusak sisa pupuk pada bagian pada komponen . .
mesin overhoul mesin
sensor sensor berat

Operator maintenance sering

PR E1EI BT [IEee AER BRI el melewatkan pembersihan  Kurangnya pengawasan pada proses

Pisau mesin kurang Terjadi penumpukan sisa-

tajam sisa pupuk pada alat potong UKl CIEUETERE EEIRIT dlber_s L secara pada alat potong (tidak maintenance
waktu yang lama intensif .
sesuai SOP)
Penjepit tidak bekerja Penjepit tidak menahan Salah satu bagian penjepit Kurzr;%nzgrﬁe;?]vgﬁtan Tidak ada jadwal overhoul Tidak adanya kebijakan terkait
optimal kemasan secara sejajar mengalami keausan P P mesin overhoul mesin

penjepit

——h iversi .
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Hasil-Improve

Tabel 5 Whys

Belum ada prosedur

Roll plastik putus Plastik tidak mampu Plastik yang d_|g_unakan terlalu Beber_apa _plastlk yang dlb_erlkap Tidak ad_anya pengecekan terkait inspeKsi
menahan panas dari sealer tipis supplier tidak sesuai spesifikasi material yang masuk
barang masuk
Ukuran pupuk tidak Proses perso_rtlran kurang Mesin sortir mengalami Saringan pada mesin sortir putus Terdapat kerikil pada pupuk
Niaterial seragam optimal kerusakan granule
ateria i iteri
. S . . - FLESILS yang dlterl_ma Tidak adanya pengecekan Belum ada prosedur terkait
Material plastik tidak sesuai  Plastik terlalu tipis/tebal ~ perusahaan tidak sesuai dengan ial K . Ksi K
standar material yang masu inspeksi barang masu
Ukuran kemasan tidak ukuran plastik terlalu i yang dlterl_ma Tidak adanya pengecekan Belum ada prosedur terkait
. . .. perusahaan tidak sesuai dengan . . .
sesuai kecil/besar beberapa mili material yang masuk inspeksi barang masuk

standar
Operator tidak
mengindahkan SOP
yang berlaku
Operator tidak
mengindahkan SOP
yang berlaku
Operator tidak
mengindahkan SOP

Pengaturan kecepatan mesin
terlalu cepat

Pengaturan kecepatan sering Operator kurang teliti saat

Proses sealer terlalu cepat
terlewat saat proses set up proses set up

Kesalahan pada proses set up

Pengaturan kecepatan fillier
kurang sesuai

Pengaturan kecepatan kerap Operator kurang teliti saat

Method Proses filling terlalu cepat .
terlewati saat proses set up proses set up

Kesalahan pada proses set up

Pengaturan kecepatan mesin Pengaturan kecepatan sering Operator kurang teliti saat

Proses sealer terlalu lama Kesalahan pada proses set up

terlalu lambat terlewat saat proses set up proses set up yang berlaku
Operator tidak sesuai dalam  Operator sering melewati Operator kurang teliti saat Operator tidak memperhatikan _Operator LSl
. h : hingga menurunkan fokus
set up mesin pengaturan mesin saat set up melakukan set up mesin SOP proses set up nekerja

N P .
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Hasil-Control

Rekomendasi Perbaikan

Mengadakan perawatan pada mesin secara rutin,
mengganti beberapa komponen mesin yang tidak

Tidak adanya kebijakan terkait
overhaul mesin

Machine layak[20]
Kurangnya perawatan pada Peningkatan kesadaran pekerja dalam pemeliharaan
komponen mesin mesin produksi[7].
Melakukan pengecekan bahan baku secara rutin
Material Belum ada prosedur terkait inspeksi sebelum proses produksi[7].
barang masuk Melakukan inspeksi/pengawasan lebih teliti terhadap

plastik sebelum proses pengemasan dilakukan[21]
Menanamkan pentingan SOP kepada semua pihak

Operator tidak mengindahkan SOP yang terlibat dalam proses produksi[2],
yang berlaku Membuat program training and development untuk
para pekerja[20]
Meningkatkan motivasi kerja pada operator[7]
Operator terlalu jenuh hingga Melakukan pengawasan dan pengarahan terhadap
menurunkan fokus pekerja operator muda yang baru bekerja di perusahaan

untuk fokus dan teliti dalam bekerja[18].

N
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Kesimpulan

1. Berdasarkan pengolahan data pengendalian kualitas menggunakan metode six sigma di
dapatkan ada empat jenis defect yang terjadi pada proses produksi kemasan pupuk granule 500
gram, yaitu jenis defect berupa kemasan bocor (leaking), isi kemasan kurang (filling), kemasan
meleleh (melting), dan kemasan miring (less center).

2. Produk cacat disebabkan oleh 4 faktor yaitu machine, material, man, dan method. Pada faktor
machine kecacatan terjadi yang di sebabkan oleh penjepit kemasan mengalami keausan, pisau
pemotong kurang tajam, panas sealer tidak optimal, panas sealer kurang merata, pipa filler
tersumbat, gramasi kurang sesuai, dan plastik yang tersangkut pada sealer. Pada faktor
material kecacatan terjadi yang disebabkan oleh material plastik tidak sesuai, ukuran kemasan
tidak sesuai, roll plastik putus, dan ukuran pupuk tidak seragam. Pada faktor man kecacatan
terjadi yang disebabkan oleh operator kurang teliti. Pada faktor method kecacatan terjadi yang
disebabkan oleh proses filler terlalu cepat, proses sealer terlalu cepat, dan proses sealer terlalu
lama.

’\-:..-\ ] (] .
UMS":D @& www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsida1912 f é}f}g;ggdiyah © umsida1912




Kesimpulan

3. Pada penelitian ini akar penyebab utama dari permasalahan tersebut yaitu pada faktor mesin
disebabkan oleh tidak adanya kebijakan overhaul mesin dan kurangnya perawatan pada mesin
sehingga didapatkan usulan perbaikan dengan membuat jadwal maintenance pada mesin
secara rutin, mengganti beberapa bagian mesin yang tidak layak pakai dan peningkatan
kesadaran pekerja dalam pemeliharaan mesin produksi. Pada faktor material disebabkan oleh
belum adanya prosedur terkait inspeksi barang masuk, sehingga didapatkan usulan perbaikan
dengan melakukan pengecekan bahan baku secara rutin sebelum proses produksi dan
melakukan inspeksi atau pengawasan lebih teliti terhadap plastik sebelum proses pengemasan
dilakukan. Pada faktor metode disebabkan oleh operator yang tidak mengindahkan SOP yang
berlaku, sehingga didapatkan usulan perbaikan dengan menanamkan pentingan SOP kepada
semua pihak yang terlibat dalam proses produksi dan membuat program training and
development untuk para pekerja. Dan pada faktor manusia disebabkan oleh operator terlalu
jenuh hingga menurunkan fokus pekerja, sehingga didapatkan usulan perbaikan dengan
meningkatkan motivasi kerja pada operator dan meningkatkan pengawasan dan pengarahan
untuk fokus dan teliti dalam bekerja terhadap operator yang baru bekerja di perusahaan

R A i i o
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Temuan Penting Penelitian

Dalam penelitian ini terdapat beberapa temuan yang menyebabkan
kecacatan pengemasan pada perusahaan

1.Perawatan Mesin

2.Inspeksi Bahan Baku yang akan digunakan
3.Kesadaran akan aturan atau SOP
4.Kinerja karyawan
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