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Pendahuluan

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang fokus pada industri printing dan packaging berbahan kertas.

Kemasan yang dihasilkan didominasi kemasan karton lipat untuk kemasan makanan, kemasan flexibel berbahan kertas
dan plastik. Perusahaan ini telah berelasi dengan Perusahaan-perusahaan besar, karena dapat terus meningkatkan
kepuasan pelanggan sehingga memiliki reputasi yang baik terutama terhadap kualitas produk yang dihasilkan. Karena
masalah defect akan selalu muncul selama proses produksi, pengendalian kualitas selalu dievaluasi untuk menjaga
reputasinya. Beberapa faktor termasuk kualitas bahan yang digunakan, lingkungan produksi yang fidak bersih, teknik
yang digunakan, dan unsur manusia dan mesin yang terlibat dalam proses produksi yang dapat berkontribusi pada
defect pada produk kemasan. Perusahaan dirugikan karena kesalahan tersebut harus diperbaiki atau dibuang. Pada
bulan oktober perusahaan menghasilkan produk packaging sebanyak 8.592.675 sheets. Perusahaan memberikan

standart 7% defect dari setiap produksi per-bulan. Pada bulan oktober terdapat defect sebanyak 11% yang setara

dengan 937.188 sheets dengan berbagai macam jenis defect yang seharusnya defect produk packaging tidak lebih dari
601.487 sheets.
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BAGAIMANA IDENTIFIKASI DAN
USULAN PERBAIKANNYA UNTUK

MEMINIMALISIR TERJADINYA DEFECT

PACKAGING DI AREA PRODUKSI ?
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UNTUK MENGATAHUI JENIS \
KECACATAN YANG PALING

DOMINAN ATAU SERING TERJADI DI
PT MITRACITRA MANDIRI OFFSET.
MEMBERIKAN USULAN PERBAIKAN
DI PRODUK PACKAGING
(KEMASAN).
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Metode

1. Failure Mode and Effect Analysis adalah metode untuk mengidentifikasi
potensi kegagalan dengan mencari nilai RPN. Ada tiga komponen yang
membantu menentukan prioritas kegagalan: Occurrence (O) frekuensi
kegagalan, Severity (S) Tingkat Kerusakan, Detection (D) Tingkat Deteksi.

2. Root Cause Analysis adalah metode untuk menemukan akar penyebab suatu
masalah atau kejadian. Dengan bantuan metode Fishbone diagram dan 5W+1H
digunakan untuk mengatasi masalah atau ketidaksesuaian dengan tujuan
menemukan sumber masalah serta memberi usulan perbaikan.
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Metode

NILAl SEVERITY NILAl OCCURRENCE NILAl DETECTION

Efek Keparahan untuk FMEA m Probabilitas e T Deteksi Tingkat Keparahan Deteksi
= Kegagalan Berdasarkan Proses
Berisiko tanpa K lan tidak disertai dengan
ELERWERENTE] teg:ga an_ ! - bel & 10 . . GETLITEELEIS Kegagalan tidak dapat diidentifikasi 10
peringatan anca peringatan sehetumnya. Sangat Tinggi 2100 Out of 1000 10 CECELGHELTLERY selama proses pemeriksaan
Berisiko meskipun Kegagalan biasanya disertai P ik di | jika tidak
. . . emeriksaan dianggap gagal jika tida
ter:dapat dengan tanda-tanda peringatan. S 50 Out of 1000 2 SSuEaliEUE dapat mengidentifikasi kegagalan 2
o Kondisi ba_rang tidak ALl Kegagalan hampir tidak dapat
SELCDIRILTEEES memungkinkan untuk 8 _ 10 Out of 1000 7 Jarang diidentifikasi selama proses 8
dioperasikan pemeriksaan
Produk masih dapat digunakan, _ 2 Out of 1000 6 . - .
© Kineri lami Sangat Rendah Pemeriksaan memiliki kemungkinan 7
S ET LS Y '_“e’_"‘?a ami 4 0,5 Out of 1000 5 & kecil untuk menemukan kegagalan
penurunan yang signifikan ’
. . . 0,1 Out of 1000 4 Pemeriksaan memiliki kemungkinan
Prodklfl;tetap bisa dlfunisman _ untuk mengidentifikasi kegagalan 6
meski dengan catatan ada
b e 6 Rendah < 0,1 Out of 1000 3 : -
eberapa kemampuan tambahan et Pemeriksaan memiliki peluang besar 5
ang tidak berfungsi untuk mendeteksi kegagalan
yang fidaic bertngst 0 o0010utof 1000 2 8o
Produk masih dapat digunakan, Pemeriksaan memiliki peluang yang
Rendah meskipun kinerjanya sedikit 5 Cukup sangat besar untuk mendeteksi 4
menurun Sangat rendah < 0,001 Out of 1000 1 kegaga|an
Pelanggan mengidentifikasi . i o
Sangat Rendah keberadaan cacat (>75%) 4 Tinggi Pemeriksaan dapat mengidentifikasi 3
kegagalan
Ri Pelanggan mengidentifikasi 3 ; '
ingan keberadaan cacat kecil (50%) 1| Pemeriksaan hampir selalu dapat
Sangat tinggi . er 2
mengidentifikasi kegagalan
. Cacat terdeteksi oleh pelanggan
Sangat Ringan 2 .
(<25%) Pemeriksaan selalu dapat 1
Tidak Ada Tidak memiliki dampak 1 =z E L] L e
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Hasil

A. Data jumlah
defecl. p I’Od U k 2.592.555 404.705 43%

Minggu Ke-2 1.696.470 161.426 17%

Minggu Ke-3 1.616.235 163.921 17%
Minggu Ke-4 2.687.415 207.136 22%
8.592.675 937.188 100%

Minggku Ke-
Jenis Defect Minggu Ke-1 | Minggu Ke-2 | Minggu Ke-3 | Minggu Ke-4 Total
N 2278 14758 20406 31251 88.603

' Baret/Scratch 79.299 6.811 11.989 12.388 110.487
HE s Ml (e 60.741 29.133 13.147 2.629 105.650
Based)

nm 226.646 100.274 100.262 158.878 586.060

15.741 10.450 18.117 1.990 46.298
404.705 161.426 163.921 207.136 937.188
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Hasil

B. Olah data dengan O Y P

Hasil cetak

Settingan mesin tidak
m Stasioner sesuai pada bagian e
e O e Ngapas 4 . A L 7 seperti 4 112
Warna impression, nipping

; terdapat
roll tidak rata kabut putih.

Hasil cetak

lengket dan
5 Roll WB (Water Based) menempel
M Supervisor SuPer‘I{'tsor Rat t Lengket WB tidak persisi, Blangket ke produk
anager Produksi Quality e U] (Watger Based) 4 Water Based Kotor, 7 lain nya dan 1 28
Control Water Based Terlalu mengakibat
| s/o/p[s|/o[D[Ss|O[D|S|[O]|D| Encer kan image
5 7 4 4 7 S5 4 7 4 4 7 4 112 ared

mengelupas

7 7 2 7 7 2 8 7 1 7 7 2 98 ) : i
Settingan roll air Hasil cetak
dumpening yang terdapat
sudah aus, Air noda warna
4 7 1 3 7 1 4 7 1 4 7 1 28 Kotor 8 dumpening tidak 9 tidak sesuai 2 144
sesuai standart/stabil dengan
(Ph, Conductivity, kriteria yang
8 9 2 8 9 2 7 9 2 8 9 2 144 Temperature) di tetapkan
8 6 2 7 6 2 7 6 2 7 6 2 84 Bagian roll Hasil cetak
intermediate tidak pada image
L terpasang, Tinta area
Bl 7 terlalu cepat e terdapat 2 e
mengering, Roll tinta bintik-bintik
aus kecil
Pemakaian spray Hasil cetak
Area powder yang kurang, pada Image
. Baret/Scratch 7 turunnya kertas dari 7 2 98
Delivery . area ada
area delivery yang
tidak stabil Lt b0
. . . . universitas .
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Hasil
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Hasil

C. FISHBONE DIAGRAM

Environment Method Moachine

Settingan komponen mesin tidak sesuai

Tidak Sesuai SOP > . . . .
»\ Pemasangan ro/l dan blanket / Air dumpening tidak stabil
Area kerja bising dan tidak persisi, 7o/l aus N Suhu d 1 .
subu tinggi ' . uhu dan volume air
R Manajemen perawatan mesin cetak Sensor spray powder Error dumpening turun
> »

Kurangnya melakukan
Preventive Maintenance

Sensor spray trouble (tersumbat) /

Defect Kotor pada image

A 4

] area
Kurangnya Pelatihan

.

Kemampuan operator / Water based tidak sesuai standart

tidak merata

-
>

Visikositas terlalu encer dan/'

kental
Kurangnya Pengecekan

-
>

Man Material
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Hasil

D. ANALISIS 5W+1H

[ Faktor | What? | ______Why? ]| ____Who? | ___Where? | ____When? _| _____________How? _____________

Pemasangan roll !:lan Terdapat ketidaktepatan S.ettlng?n roll dan paclflng blangket perlu
blangket pada stationer . R disesuaikan dengan thickness (ketebalan)

N . dalam pengaturan Operator Area Produksi Proses Produksi R _ R
warna tidak persisi, roll [ kertas dan memperbaharui bagian mesin yang
sudah aus P tidak lagi memenuhi standar. [19].

Suhu dan volume air Air dumpening tidak ) . Melakukan pemb(-'_:rsuhan dan perawatan pada
. . Operator Area Produksi Proses Produksi saluran pompa chiller yang tersumbat karena
dumpening turun stabil b - o A
korosi maksimal 1 minggu sekali [20].
Melakukan pembersihan dan perawatan pada
Sensor spray trouble Sensor spray powder Maintenance dan Area Produksi Proses Produksi sensor spray yang tersumbat oleh powder
(tersumbat) Error Operator pada saat setelah dan sebelum melakukan
proses produksi [21].
Check menggunakan alat viskositas/kekentalan
Visikositas terlalu encer Water Based tidak Quality Control dan Area Produksi Proses Produksi Water Based (Standard 20-22 dtk) jika tidak
dan kental sesuai standart PPIC sesuai konfirmasi ke PPIC untuk melakukan
prosedur komplain ke supplier [22].
D e e S e el Melalui proses penjadwalan audit dan evaluasi
Method tidak sesuai dengan SOP pengawasan atau Operator Area Produksi Proses Produksi R B ] -
N N . rutin untuk menemukan ketidakpatuhan [23].
yang telah ditetapkan evaluasi yang efektif

Mencegah terjadinya kerusakan pada mesin

cetak dapat dilakukan dengan menjalankan

preventive maintenance secara rutin serta
menyiapkan suku cadang yang paling sering

Maintenance Area Produksi Proses Produksi trouble pada komponen roll, blanket, dan
sensor supaya saat terjadi kerusakan, teknisi

perusahaan dapat segera melakukan
perbaikan. Preventive maintenance dapat
dilakukan maksimal 3 bulan sekali [24].

Dengan menambahkan papan pengecekan
Sebelum memulai Work Order Sheet (WOS) yang di tempelkan di

Kurangnya melakukan Manajemen perawatan
Preventive Maintenance mesin cetak

Operator tidak

melakukan pe_ngecekan Kurangnya .d's“?hn Operator Area Produksi proses produksi setiap stationer warna untuk mempermudah
urutan unit yang dalam mengikuti SOP R
diproses hari operator melakukan kontrol terhadap urutan

unit yang diproses [25].

Meningkatkan wawasan dan keterampilan

Operator Area Produksi Proses Produksi para operator melalui penyelenggaraan

pelatihan selama 1 bulan sekali [26].
Menggunakan Alat Pelindung Diri (APD)
seperti ear plug untuk kebisingan.
Meningkatkan jumlah ventilasi dan blower
untuk mengurangi suhu [27].

Kemampuan operator Kurangnya Pelatihan dan
tidak merata terdapat karyawan baru

Kurangnya jumlah
ventilasi dan Operator Area Produksi Proses Produksi
kelengkapan APD

Area kerja bising dan
suhu ruangan tinggi

— 1N

\
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KESIMFE

Penelitian ini menunjukan penemuan bahwa penyebab yang mempengaruhi
kegagalan produk yaitu adanya faktor cetakan kemasan ngapas, lengket Water
Based (WB), kotor, bintik, baret/Scratch

Penyebab utama kegagalan produk pada proses stationer warna mendapatkan nilai RPN
tertinggi yang berasal dari jenis defect kotor pada area gambar. Hal ini disebabkan oleh
settingan pemasangan komponen Roll yang tidak tepat/Roll sudah aus, serta volume dan
temperatur air pendingin yang tidak sesuai standar/stabil. Akibatnya, hasil cetak mengalami
noda warna yang tidak sesuai dengan kriteria yang ditetapkan. Defect kotor memiliki nilai
severity sebesar 8, occurance sebesar 9, dan detection sebesar 2. Dengan perhitungan,
diperoleh nilai Risk Priority Number (RPN) sebesar 144.

Usulan perbaikan berdasarkan metode RCA yakni menyusun jadwal untuk preventive
maintenance pada mesin produksi, memastikan bahan baku Water Based (WB) memenuhi
standar yang ditetapkan, serta memperbaiki sistemm pemeriksaan dengan menempelkan
Lembar Perintah Kerja (Work Order Sheet) di area stationer warna pada setiap langkah
produksi. Selain itu, audit dan evaluasi rutin juga akan dijadwalkan, dan alat pelindung diri
(APD) seperti penutup telinga akan diterapkan untuk mengurangi kebisingan, serta
menambah ventilasi dan blower guna menurunkan suhu.
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