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Abstract

Bima Offset is a traditional food packaging and cigarette wrap printing production industry in Kudus
Regency with a make-to-order production process. The company has an average defect expectation of
below 2% (<2%) with 3 types of defects in the printing and glue folding processes. The printing process
has an average defect percentage of 2.4%, which is greater than the average defect of the glue folding
process (0.51%). Therefore, it is necessary to analyze quality control with the help of Statistical Process
Control (SPC) which has 7 (seven) tools (seven tools) statistical methods to find the cause of defects.

Then provide recommendations for improvement based on priority using Failure mode and Effect
Analysis (FMEA). The results of the SPC were obtained the percentage of non-conforming color defects
(70.1%), dispersed defects (15.24%) and imprecise formats (14.66%,), the factors that caused defects in
human, machine, and raw materials. The highest RPN of the FMEA analysis was on non-conforming
color defects (60), followed by dispersed defects with (20), and non-conforming formats (6).
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Abstrak

Percetakan Bima adalah industri produksi cetak kemasan makanan tradisional dan bungkus rokok di
Kabupaten Kudus dengan proses produksi dilakukan secara make to order. Perusahaan memiliki
ekspektasi rata-rata kecacatan di bawah 2% (<2%) dengan 3 jenis cacat pada proses cetak dan proses
lipat lem. Proses cetak memiliki persentase rata—rata kecacatan sebesar 2,4%, lebih besar dibandingkan
rata-rata kecacatan proses lipat lem (0,51%). Sehingga diperlukan analisis pengendalian kualitas dengan
bantuan Statistical Process Control (SPC) yang memiliki 7 (tujuh) alat bantu (seven fools) metode
statistik untuk mendapatkan penyebab cacat. Kemudian memberikan rekomendasi perbaikan
berdasarkan prioritas menggunakan Failure mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil dari SPC
didapatkan persentase cacat warna yang tidak sesuai (70,1%), cacat blobor (15,24%) dan format tidak
presisi (14,66%), faktor penyebab cacat dari aspek manusia, mesin, dan bahan baku. RPN tertinggi dari
analisis FMEA pada cacat warna tidak sesuai (60), diikuti cacat blobor dengan (20), dan format tidak
sesuai (6).
Kata Kunci: kualitas, cacat, seven fools, SPC, FMEA, percetakan

PENDAHULUAN

Suatu industri ataupun perusahaan harus memperhatikan kualitas terkait produk maupun jasa
yang disediakan. Kualitas yang baik dihasilkan dari proses yang baik dan memenuhi standar yang telah
ditentukan sesuai dengan kebutuhan pasar. Jika kualitas diperhatikan, maka dapat menciptakan dampak
positif bagi bisnis dengan dua hal, yaitu dampak terhadap biaya produksi dan dampak terhadap
pendapatan (Fakih dkk., 2023). Sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas/ quality control dengan
memperhatikan standar kualitas yang meliputi bahan baku, proses produksi dan produk jadi (Elyas &
Handayani, 2020).

Salah satu industri yang bergerak di bidang produksi cetak kemasan makanan tradisional dan
bungkus rokok adalah Percetakan Bima. Percetakan ini terletak di Kabupaten Kudus dimana produksi
yang dilakukan secara make fo order, yaitu produksi berdasarkan pesanan dari pelanggan berbagai
bidang serta kebutuhan, baik instansi swasta maupun pemerintah. Urutan proses cetak terdiri dari desain,
pra-cetak, percetakan, hingga finishing. Pada tahap awal pra-cetak menyiapkan bahan baku, proses cetak
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produk, proses variasi untuk menyesuaikan keinginan konsumen meliputi proses phond (cutting
creasing, emboss), proses pelapisan produk (varnish), proses laminasi, dan proses lipat lem.

Berdasarkan hasil wawancara pada pimpinan perusahaan dan observasi lapangan, ditemukan
bagian yang sering terjadi cacat produk pada bagian cetak produk dan pada proses lipat lem dengan nilai
ekspektasi rata — rata kecacatan di bawah 2% (<2%). Cacat yang terdapat pada proses bagian cetak
terdapat 3 jenis cacat, yaitu blobor, format tidak presisi, dan warna tidak sesuai. Kemudian pada proses
lipat lem juga terdapat 3 jenis cacat, yaitu penekukan tidak rapi, double produk saat pengeleman, dan
produk tidak terlumasi lem. Data produksi dan cacat pada bagian cetak dapat dilihat pada Tabel 1 dan
data produksi dan cacat pada bagian lipat lem pada Tabel 2.

Tabel 1 Data Produksi Dan Jumlah Cacat Proses Cetak
Jenis Cacat

Tanggal Jumlah . Jumlah Persentase Format W:rn
Produksi  Cacat cacat Blobor Tidak .
Sesuai Tldak.
Sesuai
07/02/2024 60000 1500 2,5% 0 0 1500
09/02/2024 75000 610 0,8% 143 266 201
12/02/2024 19000 761 4,0% 237 96 428
13/02/2024 5000 87 1,7% 29 19 39
15/02/2024 6000 234 3,9% 47 63 124
16/02/2024 6000 144 2,4% 31 47 66
17/02/2024 9000 129 1,4% 41 17 71
Total 180000 3465 16,8% 528 508 2429
Rata - rata 2,4%
Tabel 2 Data Produksi Dan Jumlah Cacat Proses Lipat & Lem
Jenis Cacat
Double .
Jumlah  Jumlah Persentase Penekukan Produk Tidak
Tanggal . . Terlu-
Produksi Cacat cacat Tidak Saat .
Rapi Penge- mast
leman Lem
07/02/2024 108000 142 0,13% 49 67 26
09/02/2024 22000 41 0,19% 13 7 21
12/02/2024 90000 176 0,20% 10 92 74
13/02/2024 26000 163 0,63% 4 136 23
15/02/2024 20000 104 0,52% 9 67 28
16/02/2024 20000 194 0,97% 17 143 34
17/02/2024 20000 194 0,97% 22 131 41
Total 306000 1014 3,6% 124 643 247
Rata - rata 0,51%

Berdasarkan hasil persentase cacat pada proses cetak di Tabel 1 diketahui terdapat persentase
kecacatan dengan total 16,8% dan rata — rata kecacatan 2,4% dengan jumlah produksi 180.000 dan 3465
cacat produk untuk 3 jenis kecacatan. Sedangkan berdasarkan Tabel 2 pada proses lipat lem terdapat
persentase kecacatan dengan total 3,6% dan rata — rata kecacatan 0,51% dengan jumlah produksi
306.000 dan 1014 cacat produk untuk 3 jenis kecacatan. Sehingga perlu dilakukan perbaikan pada proses
cetak untuk meningkatkan kualitas dan meminimalkan kecacatan pada bagian cetak.

Pengendalian kualitas dapat dilakukan dengan metode Statistical Process Control (SPC) yang
dapat mengurangi jumlah cacat dengan memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola dan
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memperbaiki produk serta proses menggunakan metode statistik dengan menerapkan 7 (tujuh) alat bantu
(seven tools) (Hardiyanti dkk., 2021). Kecacatan dapat terjadi dikarenakan adanya kegagalan dalam
sistem yang berkaitan, sehingga perlu evaluasi desain sistem dengan mempertimbangkan berbagai mode
kegagalan yang mungkin terjadi pada komponen sistem tersebut menggunakan metode Failure mode
and Effect Analysis (FMEA). Metode ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh-pengaruh kegagalan
tersebut terhadap keandalan sistem (Syarifudin dan Putra, 2021).

Yudianto, dkk (2019) melakukan penelitian menggunakan metode SPC dalam mengendalikan
kualitas produk kertas bobbin. Pengimplementasian SPC membuat perusahaan dapat mengetahui dan
menganalisis produk yang cacat serta mengetahui penyebab dari kecacatan produk tersebut.

Pengendalian kualitas produk dilakukan oleh Fernandi, Risqi, & Negoro (2022) menggunakan
FMEA pada proses produksi kain menjadi polyester. Analisis akar permasalahan dari kecacatan yang
terjadi dilakukan menggunakan diagram fishbone dengan faktor manusia, material, mesin, metode, dan
lingkungan. Kegagalan yang terjadi sangat berdampak pada standar kain perusahaan, sehingga dengan
FMEA dapat memberikan usulan perbaikan berdasarkan prioritas dari Ranking Priority Number (RPN)
tertinggi.

Penelitian terkait penggunaan metode SPC dan FMEA telah dilakukan oleh Krisnaningsih, dkk
(2020) pada proses produksi tisu wajah. Tools SPC yang digunakan terdiri dari check sheet, histogram,
peta kendali (p-chart), diagram pareto, dan diagram fishbone. Diagram fishbone menganalisis beberapa
faktor yang menyebabkan ketidaksesuaian dari faktor manusia, mesin, metode, lingkungan, dan bahan
baku. Kemudian dari diagram analisis fishbone diplot ke dalam FMEA terkait Deskripsi Defect, Mode
Kegagalan (Failure Mode), dan Potensi Penyebab Kegagalan (Cause of Failure). Usulan perbaikan
dijabarkan menggunakan SW+2H (What, Why, Where, When, Who, How dan How much) (Liu et al.,
2013).

Berdasarkan uraian masalah dan penelitian terdahulu yang telah dijabarkan, dapat disimpulkan
pada proses cetak Percetakan Bima perlu dilakukan pengendalian kualitas menggunakan metode SPC
dan FMEA. Metode SPC digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang sering terjadi, dan
mengindentifikasi faktor penyebab utama kecacatan yang terjadi pada proses cetak, sedangkan metode
FMEA digunakan untuk memberikan usulan perbaikan melalui perhitungan nilai RPN sebagai
penentuan seberapa besar risiko kegagalan terjadi pada proses cetak di Percetakan Bima.

METODE PENELITIAN
Langkah-langkah penelitian yang dilakukan untuk studi kasus pada Percetakan Bima dapat dilihat
pada Gambar 1.

Pengumpulan Data

Literature Review > -Wawancara
- Observasi
v
Statistical Process
Control
- Checksheet
 Histogram
+ Control Chart (p-chart)
I Diagram pareto
+ Diagram fishbone
Prioritas Usulan - fFailure Mode Effect
Perbaikan E Analysis (FMEA)

Gambar 1 Alur Penelitian Analisis Kualitas Percetakan Bima

Literature Review

Pada tahap ini dilakukan literature review mengenai permasalahan kualitas pada Percetakan
Bima. Literatur yang digunakan berkaitan dengan pengendalian kualitas, tujuan pengendalian kualitas,
metode Statistical Proces Control (SPC), dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA).
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Pengumpulan Data

L.

Wawancara

Wawancara dilakukan dengan pemilik Percetakan Bima terkait proses produksi, kondisi existing
pada lantai produksi terkait produksi dan pengendalian kualitas, dan jenis cacat pada produk.
Observasi

Observasi dilakukan dengan pengamatan pada proses cetak selama 7 hari untuk pengambilan data
secara langsung terkait dengan data jumlah produksi dan data jumlah cacat produksi yang terdiri dari
3 jenis cacat, yaitu blobor, format tidak presisi, dan warna tidak sesuai.

Statistical Process Chart (SPC)

Metode SPC untuk mengidentifikasi jenis cacat yang sering terjadi, dan mengindentifikasi faktor

penyebab utama kecacatan dengan alat yang digunakan yaitu:

1.

Lembar Check sheet

Lembar periksa yang berisi data kuantitatif kadang-kadang disebut sebagai lembar penghitungan.
lembar periksa merupakan salah satu dari tujuh alat kontrol kualitas yang penting (Kurnia dkk.,
2021).

Histogram

Grafik distribusi frekuensi yang digunakan untuk menganalisis kualitas mutu dari kelompok data
(hasil produksi), dengan menampilkan nilai tengah sebagai standar mutu kualitas produk dan
distribusi penyebaran datanya (Fahmi, 2023).

Control Chart (p-chart)

Grafik yang digunakan untuk melihat apakah pengendalian kualitas pada perusahaan sudah
terkendali atau belum yang menggunakan pengukuran sampel konstan ataupun variasi (Fahmi,
2023). Persamaan 1-3 berikut ini merupakan perhitungan untuk batas-batas pada p-chart.

— __ total jumlah kecacatan (1)
~ total jumlah sampel

UCL=p+3 22 ©))

LCL=p -3 |22 3)

Diagram Pareto

Diagram pareto dipakai untuk mengidentifikasi beberapa masalah yang penting, guna menemukan
cacat terbesar dan paling berpengaruh. Diagram pareto menganut hukum 80/ 20 yang mana hukum
ini diartikan bahwa 80% cacat yang terjadi diperoleh dari 20% masalah dalam produksi yang
kemudian dapat ditingkatkan (Fakih, 2023).

Diagram sebab-akibat (fishbone)

Konsep dasar dari diagram fishbone adalah permasalahan mendasar diletakkan pada bagian kanan
dari diagram atau pada bagian kepala dari kerangka tulang ikannya. Penyebab permasalahan
digambarkan pada sirip dan durinya (Kuswardana dkk., 2017). Gambar diagram fishbone dapat
dilihat pada Gambar 2.

Cause

Materials Methods
Effect

—
-

Manpower Machinery

Gambar 2 Diagram Fishbone

(Heizer & Render, 2011)
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Failure Mode Effect and Analysis (FMEA)
Pembuatan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) bertujuan untuk mengidentifikasi dan
menilai resiko-resiko yang berhubungan dengan potensi kegagalan (Ardyansyah & Purnomo, 2024).
Tahap-tahap pembuatan Failure Mode and Efect Analysis (FMEA) yaitu sebagai berikut (Angely,
2023):
1. Penentuan Nilai Severity dengan ketentuan ranking yang dapat dilihat pada Tabel 3.
Tabel 3 Skala Nilai Severity

Effect Ranking Kriteria
Tidak ada 1 Tidak terlihat oleh pengguna, namun terllihat oleh operator
Sangat sedikit 2 Efek dapat diabaikan karena tidak terpengaruh terhadap hilir
Sedikit 3 Efek yang ditimbulkan sedikit, namun mungkin akan terlihat
oleh pengguna
Kecil 4 Pengguna akan mengalami dampak negativeyang kecil pada

produk karena proses hilir
mungkin terpengaruh

Sedang 5 Pengguna tidak puas dan dampak akan terlihat diseluruh
operasi yang akan mengurangi kinerjadengan penurunan kinerja
secara bertahap

Parah 6 Pengguna tidak puas. Terjadi gangguan padaproses hilir namun
produk tetap beroprasi tetapi kinerjanya menurun

Keparahan tinggi 7 Pengguna tidak puas. Downtime sangat signifikan dan
kinerja produk sangat terpengaruh

Keparahan sangat 8 Pengguna sangat tidak puas. Downtime sangat signifikan dan

tinggi berdampak besar pada keungan

Keparahan ekstrim 9 Terjadinya kekhawatiran pada keselamatan dan peraturan
karena kegagalan mengakibatkan efek yang sangat mungkin
berbahaya

Keparahan maksimum 10 Dapat membahayakan personil operasi karena kegagalan

mengakibatkan efek berbahaya dan hampir pasti terjadi
(Dyadem Engineering Corporation, 2003)

2. Penetuan Nilai Occurance dengan ranking kriteria dapat dilihat pada Tabel 4.
Tabel 4 Skala Nilai Occurance

Ranking Kriteria Verbal Probabilitas
Kegagalan
1 Tidak mungkin penyebab ini 1 dalam 1000000

mengakibatkan kegagalan

2 _ o 1 dalam 200000
3 Kegagalan akan jarang terjadi 1 dalam 4000

4 1 dalam 1000000
5 Kegagalan agak mungkin terjadi 1 dalam 4000

6 1 dalam 80

7 Kegagalan adalah sangat mungkin 1 dalam 40

8 terjadi 1 dalam 20

9 Hampir dapat dipastikan bahwa Kegagalan 1 dalam 8

10 akan mungkin terjadi 1 dalam 2

(Dyadem Engineering Corporation, 2003)
3. Penentuan Nilai Detection disertai ranking berdasarkan kriterianya dapat dilihat pada Tabel 5.
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Tabel 5 Skala Nilai Detection

Ranking Kfriteria Verbal Probabilitas
Kegagalan
1 Metode pencegahan atau deteksi sangat efektif dantidak ada 1 dalam 1000000

kesempatan penyebab akan muncul kembali

2 1 dalam 200000

3 Kemungkinan penyebab kegagalan itu terjadi sangat rendah 1 dalam 4000

4 1 dalam 1000000

5 Kerr.lungklnar} penyebab kegagalap itu moc{emte,metode deteksi 1 dalam 4000
masih mungkin kadang penyebab itu terjadi.

6 1 dalam 80

7 Kemungkinan penyebab kegagalan itu masih tinggi. 1 dalam 40

] i\;[;tode deteksi kurang efektif karena penyebabnya masih berulang | dalam 20

9 Kemungkinan penyebab kegagalan terjadi sangattinggi. Metode 1 dalam 8

10 deteksi tidak efektif karena penyebab tersebut akan selalu terjadi | dalam 2

(Dyadem Engineering Corporation, 2003)

4. Perhitungan Risk Priority Number (RPN) menggunakan Formulasi 4 (Dyadem Engineering
Corporation, 2003).
RPN = Severity X Occurance X Detection 4)
Kemudian dilakukan analisis hasil untuk memberikan usulan perbaikan didapatkan dari hasil
ranking FMEA sebagai perbaikan prioritas untuk meminimalkan cacat pada proses cetak.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada pengolahan data menggunakan metode Statisticul Process Control (SPC) dan Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) untuk mengetahui pengendalian kualitas pada bagian cetak, faktor
keseluruhan dan faktor utama penyebab kecacatan produk, serta usulan atau rekomendasi perbaikan
yang dapat dilakukan untuk mencegah terjadinya kecacatan.

Statistical Process Control (SPC)
1. Histogram

Berdasarkan pengelompokan jenis cacat terdapat 3 jenis cacat dapat dilihat persentase kecacatan
dengan menggunakan diagram histogram pada Gambar 2. dan penjelasan histogram pada Tabel 6.

1,2 3000
1 2429 2500
0,8 2000
0,6 1500
0,4 1000
528 508
0,2 500
0 0
Blobor Format Tidak Warna Tidak
Sesuai Sesuai

Gambar 2 Histogram

Tabel 6 Penjelasan Histogram

. Persentase
Jenis Cacat Jumlah Cacat Cacat (%)
Blobor 528 15,24%
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Format T}dak 508 14.66%
Sesuai
Warna Tidak
Sesuai Color 2429 70,10%
Range
Total 3465 100%

Berdasarkan hasil pada Tabel 6 dapat dilihat jenis kecacatan tertinggi berada pada warna yang
tidak sesuai dengan 70,1%, untuk jenis cacat blobor dan format tidak presisi dengan nilai persentase
15,24% dan 14,66%.

2. Control Chart
Selanjutnya merupakan pengolahan data menggunakan peta kendali atribut (p—Chart) untuk
pengendalian kecacatan produk dengan melihat batas kecacatan produk. Perhitungan batas-batas kendali
untuk data perusahaan dapat dilihat pada Tabel 7.
Tabel 7 Control Chart

Jumlah Jumlah Rasio
Tanggal Produksi Cacat Ketidakpastian CL UCL LCL
07/02/2024 60000 1500 0,025 0,0193 0,021 0,018
09/02/2024 75000 610 0,008 0,0193 0,0208 0,0178
12/02/2024 19000 761 0,040 0,0193 0,0223 0,016
13/02/2024 5000 87 0,017 0,0193 0,025 0,0135
15/02/2024 6000 234 0,039 0,0193 0,0246 0,014
16/02/2024 6000 144 0,024 0,0193 0,0246 0,014
17/02/2024 9000 129 0,014 0,0193 0,237 0,015

Berdasarkan data pengolahan pada Tabel 7, kemudian dilakukan plot control chart untuk melihat
pengendalian cacat produk yang berada di luar batas kendali menggunakan sofitware SPSS yang dapat
dilihat pada Gambar 3.

P Chart

— Jumlah_Cacat
=7-UCL
=~ =Center = 0193
-~-LCL

Rule
violation

‘No
@ves

0.04+

0.034

0.024

Proportion Nonconforming

0014

Sigma level: 3

Gambar 3 Control Chart
Berdasarkan hasil plot control chart pada Gambar 3 untuk produk pertama, ketiga, dan kelima
berada di luar batas kendali atas UCL. Produk kedua dan ketujuh berada di luar batas bawah LCL,
sedangkan hanya pada produk keempat dan kelima yang berada di dalam batas kendali.
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3.

Diagram Pareto
Setelah plot p-chart, kemudian dilakukan pengolahan menggunakan diagram pareto untuk

mengetahui urutan kecacatan yang dapat dilihat pada Gambar 4.

3000 120,00%
2429
2500 — 100,00% 100,00%
0,
2000 " 85,34% 80,00%
70,10%
1500 60,00%
1000 40,00%
528 508
500 . . 20,00%
0 0,00%
Warna Tidak Blobor Format Tidak
Sesuai Presisi

B Jumlah Cacat === Kumulatif

Gambar 4 Diagram Pareto

Berdasarkan Gambar 4, dapat dilihat dari diagram pareto untuk jenis kecacatan tertinggi berada

pada warna yang tidak sesuai dengan persentase 70,1%, kemudian cacat jenis blobor sebesar 15,24%.
Sehingga didapatkan persentase kumulatif dari jenis cacat warna tidak sesuai dan blobor sebesar
85,34%, maka prioritas pengendalian kualitas untuk kedua jenis cacat tersebut.

4.

80

Diagram Fishbone
A. Cetakan Warna Tidak Sesuai Color Range

Kesalahan Sef up tinta Cetakan Awal Tidak Stabil

PN, |

Terburu-buru saat penyetingan Roll Tinta Tidak Stabil

Warna Tidak
Sesuai Color Range

Kertas Kotor

Tinta Terlalu kental/cair

Bahan Baku

Gambar 5 Diagram Fishbone Warna Tidak Sesuai Color Range

Berdasarkan Gambar 5, berdasarkan analisis diagram fishbone untuk cacat warna tidak sesuai
memiliki 6 penyebab, yaitu pada kesalahan manusia kesalahan warna tinta dan terburu-buru saat
penyetingan. Kemudian adanya faktor mesin yang disebabkan oleh kesalahan mesin untuk cetakan
awal belum stabil dan roll tinta tidak stabil. Permasalahan bahan baku disebabkan oleh kertas kotor
dan tinta terlalu cair/kental yang mengakibatkan warna tidak sesuai.
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B. Cetakan Blobor

Manusia

Kesalahan Sef up tinta

Roll Tinta Tidak Stabil

Blobor

Tinta Terlalu kental/cair
——————¥

Bahan Baku

Gambar 6 Diagram Fishbone Blobor

Diagram fishbone pada Gambar 6 adalah analisis untuk jenis cacat blobor, dimana terdapat 3
penyebab pada faktor manusia, mesin dan bahan baku. Pada faktor bahan baku, kesalahan bahan
baku tinta yang terlalu kental/ cair, kemudian untuk faktor mesin disebabkan oleh ro// tinta yang
tidak stabil. Pada faktor manusia terjadi salah sef up pada tinta yang mengakibatkan cetakan blobor.

C. Cetakan Format Tidak Sesuai

Manusia

Seting Kertas dan cetakan
tidak sejajar

Terburu-buru saat
penyetingan

Format Tidak
Sesuai

Kertas Bergelombang/tertekuk

Bahan Baku

Gambar 7 Diagram Fishbone Format Tidak Sesuai

Berdasarkan Gambar 7, analisis pada diagram fishbone untuk cacat format tidak sesuai
terdapat 2 faktor penyebab dari manusia dan bahan baku. Pada faktor manusia terdapat beberapa
penyebab, setting kertas dan cetakan tidak sejajar dan operator terburu-buru saat penyetingan.
Kemudian pada faktor bahan baku, kertas yang tertekuk/ bergelombang mengakibatkan format
cetakan tidak sesuai.

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Setelah mendapatkan penyebab kecacatan produk dari analisis SPC, kemudian dilakukan analisis
FMEA untuk mengidentifikasi potensi kegagalan pada proses tersebut. FMEA dilakukan dengan
mencari nilai severity untuk menunjukan konsekuensi kegagalan yang terjadi, occurrence untuk
menunjukan frekuensi kegagalan, dan detection untuk menunjukkan kemungkinan dari terdeteksinya
kegagalan sebelum hal tersebut terjadi. Kemudian dilakukan perhitungan Risk Priority Number (RPN)
untuk menentukan seberapa besar tingkat keparahan dari penyebab kecacatan dan memerlukan
penanganan yang serius. Berikut ini adalah nilai dari severity, occurence, dan detection yang telah diisi
oleh operator bagian cetak pada perusahaan yang dapat dilihat pada Tabel 8.
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Tabel 8 Analisis FMEA

Failure s . Failure . RPN Priority/ . .
Mode JSailure effect Severily Cause Occurance |Current Control | Detection (Sx Ox D) | Rangking Recommendation Action
Salah set up Operator lebih teliti Membuat SOP tethadap sef 1p mesin. pengecekan suhu. tekanan. dan
tinta saat set up tinta format mesin dalam jangka waktu tertentu
Meminimalisir pemberhentian mesin karena pada saat mesin berhenti
Tinta pada produk ! Melakukan operator harus melakukan cek ulang sef 1 yang menyebabkan banyak
dengan warna Roil tinta pengecekan & set cacat produk
menyebar kesisi tidak stabil wp 1 lang roll tinta Membuat penjadwalan wnfuk melakukan perawatan mesin setelah
yang tidak - pemakaian harian. perawatan dalam rangka pergantian sparepart maupun
Blobor 10 2 1 20 2 1 N N
sehamusnya pengecekan kelayakan mesin
sehingga produk Memberi cairan
tidak bisa reducer/solven
diperbaiki kembali Tinta terlah uniuk finta yang Selaln melakukan pengecekan bahan baku dari supplier agar sesuai
Kkental/cair Kental dan standar agar meminimalisir penyebab cacat produk
penambahan N
vohume tinta untuk
tinta yang cair
pfr?c:]:;;:lﬁgk S’e;i:fml;{?;as Membuat SOP tethadap s ef up m:esin pengecekan subu. tekanan. dan
sesuai dengan SOP tidak sejajar format mesin dalam jangka waktu tertentu
Format | akan tetapi bisa e —— Operator lebih teliti
Tidak dilakukan 4 2 dalam penyetingan 1 6 3 Selaln melakukan pengecekan bahan baku dari supplier agar sesuai
Sesuai | perbaikan dengan Saﬂ,t kertas. standar agar meminimalisir penyebab cacat produk
memotong kertas pe;yeurjgan
hasil cetak dengan B Iem:s Selalu melakukan pengecekan terhadap tempat penyimpanan bahan
manual bergelombang baku
tertekuk
Salah sef up Operator lebih teliti Membuat SOP tethadap sef 1p mesin. pengecekan suhu. tekanan. dan
tinta saat set up tinta format mesin dalam jangka waktu tertentu
Tetburu-burn Operator Ebﬂ.] el Membuat SOP tethadap sef 1p mesin. pengecekan subm. tekanan., dan
saalt dalam penyefingan format mesin dalam jangka waktu tertentu
penyetingan kertas i
Cetakan awal Meminimalisit Meminimalisir pemberhentian mesin karena pada saat mesin berhenti
. . pemberhentian operator harus melakukan cek ulang set 1p yang menyebabkan banyak
tidak stabil .
mesin cacat produk
Meminimalisir pemberhentian mesin karena pada saat mesin berhenti
Wama . Melakukan operator harus melakukan cek ulang sef 1p yang menyebabkan banyak
. ‘Warna tidak sesuai Roll tinta N cacat produk
T‘dak_ SOP sehingga tidak stabil pengf:csl\a.n & ; < Membuat penjadwalan untuk melakukan perawatan mesin setelah
Sesuai produk tidak bisa 10 2 up ulang roll tinta 3 60 1 pemakaian harian. perawatan dalam rangka pergantian sparepart maupun
;:;m diperbaiki kembali. pengecekan kelayakan mesin
ge Operator Selaln melakukan pengecekan bahan baku dari supplier agar sesuai
Kertas Kotor melakukan Selalu melakukan pengecekan terhadap tempat penyimpanan bahan
pengecekan kertas baku
Memberi cairan
reducer/solven
Tinta terlah mt‘k mﬂnlt:{nang Selaln melakukan pengecekan bahan baku dari supplier agar sesuai
kental/cair pe:analb alan standar agar meminimalisir penyebab cacat produk
volume tinta unfuk
tinta yang cair

Berdasarkan hasil analisis FMEA pada Tabel 8, jenis cacat warna tidak sesuai color range
mendapat ranking tertinggi dari hasil perhitungan RPN yaitu dengan nilai 60, kedua yaitu blobor dengan
nilai RPN 20, dan terendah yaitu format tidak sesuai dengan nilai RPN 6.

Rekomendasi perbaikan diberikan berdasarkan prioritas dengan RPN tertinggi, yaitu pada cacat
cacat warna tidak sesuai color range.

1. Untuk kecacatan karena kesalahan manusia yaitu salah set up tinta, setting kertas & cetakan tidak
sejajar, dan terburu-buru saat penyetingan diberikan usulan untuk membuat SOP terhadap set up
mesin, pengecekan suhu, tekanan, dan format mesin dalam jangka waktu tertentu.

2. Untuk kecacatan karena kesalahan mesin yaitu rol/ tinta tidak stabil dan cetakan awal tidak stabil
diberikan usulan untuk:

a. Meminimalisir pemberhentian mesin karena pada saat mesin berhenti operator harus
melakukan cek ulang sef up yang menyebabkan banyak cacat produk.

b. Membuat penjadwalan untuk melakukan perawatan mesin setelah pemakaian harian,
perawatan dalam rangka pergantian sparepart maupun pengecekan kelayakan mesin.

3. Untuk kecacatan karena kesalahan bahan baku yaitu tinta terlalu kental/ cair, kertas bergelombang/
tertekuk, dan kertas kotor diberikan usulan untuk:

a. Selalu melakukan pengecekan bahan baku dari supplier agar sesuai standar agar
meminimalisir penyebab cacat produk.
b. Selalu melakukan pengecekan terhadap tempat penyimpanan bahan baku.
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Berdasarkan pengolahan menggunakan SPC, cacat blobor memiliki 3 penyebab yaitu pada
kesalahan bahan baku tinta yang terlalu kental/ cair, pada kesalahan mesin roll tinta yang tidak stabil,
dan pada kesalahan manusia salah set up pada tinta yang mengakibatkan cetakan blobor. Pada cacat
format tidak sesuai terdapat 3 penyebab yaitu pada kesalahan manusia seting kertas dan cetakan tidak
sejajar, operator terburu-buru saat penyetingan, dan pada kesalahan bahan baku kertas yang tertekuk/
bergelombang mengakibatkan format cetakan tidak sesuai. Pada cacat warna tidak sesuai terdapat 6
penyebab yaitu pada kesalahan manusia kesalahan warna tinta, dan terburu-buru saat penyetingan,
kesalahan mesin cetakan awal belum stabil, dan roll tinta tidak stabil, dan kesalahan bahan baku kertas
kotor, dan tinta terlalu cair/ kental yang mengakibatkan warna tidak sesuai.

Pada analisis FMEA didapatkan RPN tertinggi dengan nilai 60 pada cacat warna tidak sesuai
color range, cacat blobor dengan nilai RPN 20, dan terendah yaitu format tidak sesuai dengan nilai RPN
6. Rekomendasi perbaikanyang diberikan berupa SOP set up mesin, meminimalisisr pemberhentian
mesin, penjadwalan peralatan mesin, pengecekan standar bahan baku dan tempat penyimpanannya.
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