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Pendahuluan

PT. XYZ merupakan Perusahaan
manufaktur plastik yang memproduksi | s,
kemasan plastik salah satunya cup teh | «x

35%

Kejadian Risiko

40%

rio. .
Cup teh rio melalui beberapa tahapan- | 2
tahapan produksi yaitu extruder (roll | s« - 3%
sheet), thermoforming, printing, | I I
packaging dan outgoing inspection. 0%
Faktor kualitas bahan kesalahan kesalahan
manusia baku tidak prosedur dalam
memenuhi produksi  pengemasan
standard
Risiko
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Bagaimana mengetahui risiko yang terjadi
pada proses produksi cup teh rio PT. XYZ?
2. Bagaimana perbaikan yang dilakukan untuk

mencegah risiko tersebut?
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Metode FMEA digunakan untuk menentukan risiko dan menilai tingkat risiko
berdasarkan skala keparahan, frekuensi kejadian dan deteksi. Metode

FMEA dipilih nilai RPN yang paling tinggi.

Metode 5 Whys digunakan untuk mengetahui akar penyebab dari
permasalahan. 5 whys dilakukan dengan bertanya “Mengapa” sebanyak 5
kali.

Metode TOPSIS digunakan untuk menentukan urutan prioritas rekomendasi

perbaikan dalam mengatasi risiko




Hasil dan Pembahasan Metode FMEA

Nilai RPN tertinggi pada angka 274 vyaitu setting temperature melebihi range
standard yang mengakibatkan produk overheat dan reject pada cup. Sehingga
dapat memfokuskan pengendalian risiko terhadap risiko tersebut.

Proses Kode Mode kegagalan (Failure Mode) S O D RPN
Extruder (Roll E1l Area hopper dan extruder_ kotor 5 4 4 94
sheet) E2 Sala_h memasukkan ma_terlal 5 3 4 61
E3 Hasil ketebalan sheet tidak rata 5 3 8 114
T1 Mold (cetakan) miring 7 3 9 212
T2 Mold cutting belum di gerinding 6 1 5 45
T3 Design plug assist mengalami kausan 9 5 4 154
T4 Terdapat sisa produk sebelumnya di area produksi 2 2 8 32
Thermoforming T5 Static bar tidak berfungsi 7 4 7 202
T6 Salah upload resipe parameter 9 2 5 102
T7 Cup jatuh didalam mesin thermoforming 3 2 5 25
T8 Cup jatuh dibawah conveyor 3 2 5 21
T9 Setting temperature melebihi range standard 10 6 4 240
PR1  Static bar tidak berfungsi 8 6 4 196
Printing PR2  Bearing roll mengalami aus 6 5 6 179
PR3  Life time lampu UV atau lampu UV tidak berfungsi 6 4 4 110
PR4  Terdapat bercak tinta didalam cup 4 3 7 87
PA1  Jumlah cup per karton kurang 2 1 7 22
Packaging PA2  Tidak ada inner plastik didalam box kardus 3 2 8 50
PA3 Inner plastik dalam keadaan kotor 4 2 7 49
PA4  Kontaminasi benda asing di area packing 5 2 8 91
Out going o1 Lipatan inner plastik tidak tertutup sempurna 2 1 7 12
inspection 02 Label terkelupas atau kurang melekat sempurna 3 2 9 60
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Hasil dan Pembahasan Metode 5 Whys

Berikut

permasalahan

penerapan

metode 5 Whys untuk mencari

akar

dari

Failure Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
Operator Opergt_or_ tidak Kurangnya pelatihan Perusahaan
. memiliki pemahaman d
menaikkan suhu mengenai standar suhu  belum
yang cukup tentang i
untuk . dan dampaknya tidak menetapkan
efek suhu berlebih o .
mempercepat - diberikan secara rutin SOP yang
terhadap kualitas .
proses. . atau kurang efektif. ketat
produk atau mesin.
Setting Sensor sghu tidak Tidak ada jadwal
temperature berfungsi dengan Sensor sudah aus atau pemeliharaan rutin
e baik (eror atau tidak dikalibrasi
melebihi Kali .. atau pengecekan
range alibrasi tidak secara berkala. sensor secara berkala.
standard akurat)
Belum
_ . . memiliki  furangnya
Operator tidak Operator tidak Kurangnya pelatihan tadwal pemahaman
memahami batas memahami atau pengarahan terkait ] clatihan tentang
suhu yang benar pentingnya parameter  pentingnya menjaga rputin untuk pentingnya
untuk peralatan suhu yang sesuai suhu dalam range memastikan jadwal
tersebut standard. standard. emahaman pelatihan
P rutin.
operator.
Kelalaian Operator tidak fokus
operator Operator terburu-buru dan tidak teliti
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Hasil dan Pembahasan

Berikut ini solusi alternatif perbaikan atau tindakan mitigasi risiko yang dapat
diberikan.

1. Melakukan pengawasan terhadap SOP yang ada secara ketat dan memberikan
Informasi pertunjuk kerja[19]

2. Melakukan maintenance mesin secara berkala dan menjaga kebersihan mesin[20],
[21]

3. Memberikan pelatihan kepada operator untuk memastikan bahwa operator paham
tentang standard setting temperature[22]

4. Pemantauan kinerja operator agar tetap focus dan telitit agar setting temperatute
tetap dibatas standard[20]




Hasil dan Pembahasan Metode TOPSIS

Penilaian kriteria BCOR digunakan untuk menilal opsi tindakan mitigasi
risiko . Sehingga didapatkan nilai BCOR untuk setiap mitigasi risiko
atau solusi alternatif seperti berikut ini:

Kode Mitigasi (Solusi alternatif) Cl1|C2|C3|C4
Melakukan pengawasan terhadap SOP yang ada secara ketat dan

Al : ) : . : 314|3]|3
memberikan informasi pertunjuk kerja[19]

AD Melakukan maintenance mesin secara berkala dan menjaga 413134

kebersihan mesin[20],[21]

A3 Memberikan pelatihan kepada operator untuk memastikan bahwa 51 3|4/3
operator paham tentang standard setting temperature[2?2]

Al Pemantauan kinerja operator agar tetap focus dan telitit agar 5| al2 |4
setting temperatute tetap dibatas standard[20]

j R a2 5 id e 1 _amqa~ [ universi tas ° ida1912
MSID @& www.umsida.ac.id umsida1912 9 umsida1912 f myhammadiyah umsida 8




Hasil dan Pembahasan Metode TOPSIS

_ X11
r,=

>, 3
- 3
\[(32+42+52+52)
: 8’% e C1l C2 C3 C4
h o 0,346 0,566 | 0,487 | 0,424
A2 0,462 0,424 | 0,487 | 0,566
A3 0,577 0,424 | 0,649 | 0,424
A4 0,577 0,566 | 0,324 | 0,566
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Hasil dan Pembahasan Metode TOPSIS

Bobot setiap kriteria:

Nama Kriteria Kode Level Variabel Bobot
Benefit Cl Sangat penting 1
Cost C2 Cukup penting 0,5
Opportunity C3 Penting 0,75
Risk C4 Sangat penting 1

Matriks normalisasi dikalikan dengan bobot pada setiap kriteria agar mendapatkan
solusi yang ideal:

Y11 = W xr Ci Solusi ideal Max | Min
;1);‘4%346 C1 0,346: 0,462 : 0,577 : 0,577 0,577 | 0,346

’ C2 0,283: 0,212 : 0,212 : 0,283 0,283 | 0,212

C3 0,365: 0,365 : 0,487 : 0,243 0,487 | 0,243

C4 0,424: 0,566 : 0,424 : 0,566 0,566 | 0,424
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Hasil dan Pembahasan Metode TOPSIS

C1 C2 C3 C4
V+ 0,577 0,283 0,487 0,566
V- 0,346 0,212 0,243 0,424

Menghitung jarak antara Solusi ideal positif (v+) dan negatif (v-)

Di+: \/Zjn=1(Yi+_ iJ')2

= J (0,577-0,346)2+(0,283-0,283)2+(0,487-0,365)2+(0,566 — 0,424)2

= 0,297

Alternatif Jarak Alternatif Jarak

Al 0,297 Al 0,336

v+ A2 0,182 v- A2 0,220
A3 0,158 A3 0,141

A4 0,243 A4 0,280
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Hasil dan Pembahasan Metode TOPSIS

Menemukan nilai relative dan Risk Priority Index (RPI) didasarkan pada jarak Solusi terbaik:

v, = _Di . Alternatif Nilai Ranking
D, +D; Al 0,322 4

_ 0,141 A2 0,547 2

~ 0,141+ 0,297 A3 0.680 1

= 0322 A4 0,535 3

Berikut pilihan Solusi yang disusun berdasarkan nilai RPI tertinggi hingga terendah:

1. Memberikan pelatihan kepada operator untuk memastikan bahwa operator paham tentang
standard setting temperature [22].

2. Melakukan maintenance mesin secara berkala dan menjaga kebersihan mesin [20],[21]

3. Pemantauan kinerja operator agar tetap fokus dan teliti agar setting temperature tetap dibatas
standard [20]

4. Melakukan pengawasan terhadap SOP yang ada secara ketat dan memberikan informasi
petunjuk kerja [19]
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1.

Temuan Penting Penelitian

Berdasarkan analisis risiko yang dilakukan menggunakan metode FMEA terdapat 22 risiko selama
proses produksi cup the rio berlangsung. Risiko yang menjadi prioritas untuk memperbaiki adalah
Setting temperature melebihi range standard dengan nilai RPN sebesar 240.

Akar permasalahan menggunakan metode 5 whys didapatkan hasil Perusahaan belum
menetapkan SOP, tidak ada jadwal pemeliharan rutin, kurangnya pemahaman tentang pentingnya
jadwal, dan operator tidak fokus dan tidak teliti.

3. Berikut pilihan solusi menggunakan metode TOPSIS yang disusun berdasarkan nilai RPI tertinggi

hingga terendah:
Memberikan pelatihan kepada operator untuk memastikan bahwa operator paham tentang standard
setting temperature [22].
Melakukan maintenance mesin secara berkala dan menjaga kebersinan mesin [20],[21]
Pemantauan kinerja operator agar tetap fokus dan teliti agar setting temperature tetap dibatas
standard [20]
Melakukan pengawasan terhadap SOP yang ada secara ketat dan memberikan informasi petunjuk

kerja [19]
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