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Pendahuluan

D1 era digitalisasi dan globalisasi saat 1ni1, paspor elektronik menjadi semakin

penting karena menawarkan keamanan dan efisiensi yang lebih baik dibandingkan
paspor non-elektronik. PT. JOS adalah salah satu perusahaan manufaktur yang
terkemuka dalam produksi berbagai produk berbahan plastik dan kertas di

Indonesia maupun benua Asia, termasuk sampul paspor elektronik.

Produksi di PT.JOS telah menghasilkan 1.050.000 lembar direntang bulan Juli-
Desember 2024, dan didapati 6.348 lembar produk mengalami masalah kualitas,
termasuk sampul kotor (67%), sampul baret (19%), sampul terkelupas (11%),
sampul tertekuk (2%), dan ketidaksesuaian dimensi (1%o).
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Rumusan Masalah

Berdasarkan konteks masalah yang telah diuraikan pada pendahuluan,

maka didapatkan rumusan masalah dalam penelitian 11 yaitu bagaimana
mengidentifikasi dan mengatasi akar penyebab masalah kualitas dalam
produksi sampul paspor elektronik dengan metode Six Sigma dan
menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) untuk
mengidentifikasi potensi kegagalan dalam proses produksi sampul paspor

elektronik dan rekomendasi perbaikan serta peningkatan kualitas produk.
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1) Six Sigma

Strategi six sigma dapat menemukan suatu titik fokus yang jelas dalam
mengidentifikasi akar penyebab masalah kualitas dan mengimplementasikan
solusi yang efektif. Dengan melibatkan analisis kecacatan produk melalui tahap-
tahap DMAIC (define, measure, analyze, improve, dan control).

2) Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)

Metode untuk mengalisa tingkat resiko tertinggi kecacatan produk dengan
menggunakan penentuan nilai RPN dan juga memberikan rekomendasi perbaikan
terhadap kecacatan yang terjadi dan peningkatan kualitas produk pada perusahaan

tersebut.
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Hasil Penelitian - Define

Data Produksi dan Defect Bulan Juli — Desember 2024

n Jenis Defect

Total Total %
Produksi HRLLgll Sampul Sampul Sampul Dimensi [5,95759 Defect

Kotor Baret Terkelupas Tertekuk NOK

530000 2441 557 374 46 14 3432 0.65%
46000 196 37 26 8 6 273 0.59%
150000 562 192 79 17 10 860 0.57%
13500 33 18 13 6 4 74 0.55%
200500 602 258 200 26 10 1096  0.55%
110000 414 152 32 11 4 613 0.56%
1050000 4248 1214 724 114 48 6348
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Hasil Penelitian - Define

Tabel CTQ
Jenis cacat Identifikasi

Terdapat noda, spot, bercak lem pada sisi sampul, disebabkan oleh
faktor manusia atau mesin yang kurang bersih.

Sampul Kotor

Terdapat goresan yang ada pada sisi sampul, disebabkan material
Sampul Baret sampul dari suplier sudah ditemukan baret saat pengecekan barang Pengeleman
kedatangan.

Antara sampul dan Inlay dibagian ujung tidak menempel dengan
baik, dikarenakan saat proses pengeleman di mesin tidak rata.

Sampul Terkelupas

Dibagian ujung sampul tertekuk, disebabkan oleh penumpukan

Sampul Tertekuk sampul tidak rapi.

Pot
Ukuran sampul tidak sesuai spesifikasi, disebabkan faktor manusia e

Dimensi NOK . . :
maupun mesin karena mesin potong yang kurang tajam.
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Hasil Penelitian - Measure

Tabel Pengukuran Nilai P, CL, UCL, dan LCL

uli
Agustus
September
Oktober
November

Desember

Jumlah Proporsi
Produksi Defect
530000 3432 0.0065
46000 273 0.0059
150000 860 0.0057
13500 74 0.0055
200500 1096 0.0055
110000 613 0.0056

CL UCL
0.0060 0.0064
0.0060 0.0071
0.0060 0.0066
0.0060 0.0080
0.0060 0.0066
0.0060 0.0067
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Hasil Penelitian - Measure

Grafik Peta Kendali (P Control Chart)

0,0090

0.0080
0,0070 0 =
0,0060 %

lo o

o ba
0,0050 B -
0,0040
0,0030
0,0020
0,0010
0,0000 :
Juli Agustus  September  Oktober = November Desember
=o~Proporsi Defect  0,0065 0,0059 0,0057 0,0055 0,0055 0,0056
-o-CL 0,0060 0,0060 0,0060 0,0060 0,0060 0,0060
-o-UCL 0,0064 0,0071 0,0066 0,0080 0,0066 0,0067
LCL 0,0057 0,0050 0,0054 0,0040 0,0055 0,0053
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Hasil Penelitian - Measure

Hasil Perhitungan DPMO dan Level Sigma

530000 3432 0.65% 5 1295.09 4.51
46000 273 0.59% 5 1186.96 4.54
150000 860 0.57% 5 1146.67 4.55
13500 74 0.55% 5 1096.30 4.56
200500 1096 0.55% 5 1093.27 4.56
110000 613 0.56% 5 1114.55 4.56
1050000 6348 0.58% 5 1209.14 4.53
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Hasil Penelitian - Analyze

Tabel Data Presentase Defect dan Diagram Pareto

120,00
(%) omulatif (%) 97 45 99,24 100,00
Samoul 100,00 :
P 4248 66.92 66.92
Kotor
80,00

1214 19.12 86.04 60,00
Sampul 40.00
724 11.41 97.45 ’
Terkelupas
20.00 19,12
Sampul ’ 11,41
114 1.80 99.24
B m =
0,00
Dimensi Sampul Sampul Sampul Sampul  Dimensi
& L6 100.00 Kotor Baret  terkelupas tertekuk NOK
6348 100.00 = Presentase Defect (%) — ===Presentase Komulatif (%)
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Hasil Penelitian - Analyze

Diagram Fishbone

MACHINE MAN
_ Operator lalai dalam
Kurangnya perawatan dan Meja output kotor melakukan tugasnya
pembersihan secara rutin (tidak rutin dibersihkan)
| SAMPUL
| KOTOR
Kualitas bahan baku Setup mesin
dari supplier Saat mengambil sampul yang kurang tepat
kurang memadai kurang tepat
MATERIAL METHOD

universitas .
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Hasil Penelitian - Improve

Jenis kecacatan Mengadopsi Pendekatan FMEA

Jenis Potensi Penyebab
kegagalan defect Kegagalan (defect) Kontrol
(defect) 848

Operator lalai dalam melakukan Diberi teguran dan induksi agar dapat 6 )88 3
tugasnya bekerja dengan teliti
Meja output kotor 7 Melakukan evaluasi kerja operator 6 336 2
Saat mengambil sampul yang kurang 5 Melakukan trial untuk standarisasi 5 200 5
Sampul g tepat mengambil sampul
kotor

Setup mesin yang kurang tepat 6 penyesuaian berat lem sesuai standar 5 240 4
Area yang dilewati sampul kotor 8 Pembersihan area mesin secara berkala 8 512 1
Kualitas bahan baku dari supplier Lebih berhati-hati dan menjaga

: 4 . 4 128 6
kurang baik kebersihan
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Hasil Penelitian - Improve

Rekomendasi Perbaikan

Potensi
Kegagalan

tor lalai : I - i
Operator lalai Adanya tuntutan Area Mesin e Melakukan pelatihan ulang mengenai aturan
dalam melakukan

proses Operator .
target Pengeleman . yang sesuai dengan peraturan perusahaan
tugasnya produksi

Operator kurang Area Mesin Selama Membuat standar operasional prosedur (SOP)

Meja output kotor menjaga kebersihan roses Operator pelatihan yang tepat agar operator dapat
) p jag Pengeleman |y p |y yang tepat agar op p

area kerja produksi melakukan tugasnya dengan benar

Area yan : Selama
. -/ . : Kurangnya merawat  Area Mesin .
dilewati sampul kebersihan mesin Penceleman proses Operator Menetapkan atau membuat jadwal perawatan
kotor = produksi
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Hasil Penelitian - Control

Proses Kontrol Usulan Perbaikan

P

Melakukan pelatihan Departemen  Pelatihan ulang operator dilakukan ~ Absensi pelatihan
ulang operator Produksi secara periodik

Membuat SOP pelatihan Departemen  SOP pelatihan yang diterapkan pada SOP pelatihan untuk Operator

P B Gyl yang tepat Produksi sistem perusahaan pengeleman
Menetapkan atau Departemen  Jadwal perawatan mesin harus jelas  Check sheet mesin pengeleman yang
membuat jadwal Maintenance berisi komponen-komponen pengecekan
perawatan pada mesin
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Mantfaat Penelitian

Manfaat dar1 hasil penelitian 1n1 diharapkan untuk mengetahui akar

permasalahan dan memberikan saran perbaikan kualitas produk sampul
elektronik paspor, efisiensi proses produksi untuk optimalisasi produksi
kedepannya. Penelitian 1n1 diharapkan dapat menjadikan defect yang diamati
menjadi prioritas dalam perbaikan kedepannya. Serta menjadi bahan
pertimbangan oleh perusahaan mengenai pentingnya komitmen Perusahaan

dalam implementasi aturan dan standar.
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Berdasarkan analisis data yang telah dilakukan, diperoleh informasi bahwa
nilai rata-rata DPMO mencapai 1155,47. Selain 1tu, nilai rata-rata sigma
tercatat sebesar 4,55, dengan persentase cacat tertinggi mencapai 66,92%
pada jenis sampul kotor. Untuk meningkatkan kualitas produksi, perlu
dilakukan perbaikan melalul perawatan mesin secara berkala, pemeriksaan
rutin, dan pengawasan menyeluruh terhadap setiap aspek yang berpotensi
menyebabkan kegagalan. Dengan langkah-langkah 1ni, diharapkan proses

produksi dapat lebih terkontrol dan frekuensi kegagalan dapat diminimalisir.
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