TUGAS AKHIR

PERBAIKAN KUALITAS PRODUK TRAY X
MENGGUNAKAN METODE FMEA (FAILURE MODE AND
EFFECT ANALYSIS)

DI PT CAMILOPLAS JAYA MAKMUR, TANGERANG

Drisusun Oleh ;
WAHYU RAMADHAN
NIM. 1903039

KEMENTERIAN PERINDUSTRIANR I
BADAN PENGEMBANGAN SUMBER DAYA MANUSIA INDUSTRI
POLITEKNIK ATK YOGYAKARTA
2022



PENGESAHAN
PERBAIKAN KUALITAS PRODUK TRAY X
MENGGUNAKAN METODE FMEA (FAILURE MODE AND
EFFECT ANALYSIS)
DI PT CAMILOPLAS JAYA MAKMUR, TANGERANG

Disusun Oleh:
WAHYU RAMADHAN
NIM. 1903039
Program Studi Teknologi Pengolahan Karet dan Plastik

Pembimbing

Bl

NIP 10800113 200312 1 001
Telah dipertahankan di depan Tim Penguji Tugas Akhir dan dinyatakan
memenuhi salah satu syaral yang diperlukan untuk mendapatkan Derajat Ahli
Madya Diploma 111 {D3) Politeknik ATK Yogyakarta
Tanggal: § September 2022

TIM PENGUI

Ketua
@)« ;i
Diana Ross Aref 5.Pd.. MA

NIP 19861231 201402 2 001
Anggota
— I ;_ i H"{
NIP 19800113 200312 1 001 NIP 19810704 200803 | 002

Yogyakarta, September 2012
Disekfuie Palifekogh ATK Y ogyakarta
: —,

1966 (0199403 1 008



PERSEMBAHAN

Puji syukur kepada Allah SWT vang telah melimpahkan berkah dan

karunia-MNya sehingga diberi kemudahan serta kelancaran dalam meneyelesaikan

Tugas Akhir. Tugas Akhir ini saya persembahkan kepada:

1.

Z.

Diri sava sendin, tennmakasih sudah berjuang dan bertahan sampai sejauh ini.
Orang twa (Suyvama dan Juniah) dan saudara saya vang selalu mendoakan,
memberi dukungan, pengorbanan, perjuangan. dan nasehat sebagai bekal
menjalani kehidupan.

Seluruh tim pengajar TPEP Politeknik ATK Yogvakarta yang telah banyak
membagi ilmu, pengalaman, dukungan, dan motivasi vang sangat berharga
selama duduk di hangku perkuliahan,

Ika dan Fina selaku pembimbing perusahaan yang telah banyak membagi ilmu
dan pengalaman yang sangat bermanfaat dan berharga.

Farida partner terbaik yang telah membantu dan mendukung penulis.
Teman-teman TPKF angkatan 2019 vang menjadi rekan dan sahabat selama

berkuliah di Politeknik ATK Yogvakarta,



KATA PENGANTAR

Puji syukur kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas segala rahmat dan
karumia-Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan Tugas Akhir ini dengan baik
dan tepat wakt, Tugas Akhir ini disusun untuk mencapai gelar Ahli Madya
Diploma Il Program Studi Teknologi Pengolaban Karet dan Plastik Poliveknik
ATK Yogyakarta.

Tujuan penyusunan tugas akhir adalah untuk melaporkan hasil pelaksanaan
magang schagai persvaratan memperoleh gelar Ahli Madya Diploma 1T (D3)
Politekmk ATE Yopyakarta. Penulisan dan penyusunan laporan akhir ini tidak
terlepas dari bimbingan, bantuan, dan dukungan dari berbagai pihak sehingga
laporan ini dapat terselesaikan. Oleh karena itu, dalam kesempatan kali ini penulis
menvampaikan banyak terimakasih kepada:

1. Drs. Sugivanto, 5.5n., M.Sn. selaku Direktur Politeknik ATK Yogyvakarta

2. Dr. B.L.M Satric Ari Wibowo, 5.Pr., MP., IPU., ASEAN Eng selaku Pembantu
Direktur I

3. Wisnu Pambudi, M.S¢. selako Ketua Program Studi Teknologi Pengolahan Karet
dan Plastik.

4. Dr. Eng.R.B. Senn Wulung, 5.T., M.T. selaku Dosen pembimbing Tugas Akhir,
5. Semua pihak vang telah membantu dalam menyelesaikan tugas akhir ini.

Kritik dan saran yang bersifat membangun sangat dibarapkan agar karya
penulis menjadi lebih baik di masa yang akan datang. Semoga tugas akhir ini
bermanfaat bagi pembaca serta dapat dijadikan sebagai sumbangan pemikiran
untuk perkembangan pendidikan.

Yogyakarta, September 2022

Penulis



DAFTAR IS1

A A T DT crciiaii i o e e o s sz i
PR R A N o L e s ii
PERSENBATIAD ....covrmumsiirsmssresmsniioresssswresss s i sresssasness iii

B. PRI e bt i R vt i s i ion 3

BAB ILTINJAUAN PUSTABA......ccoiinamiiarinsivansian o snassoaninnnssos s snasssaninnasiasins 5
B T I I i i e s e e e S i b e S 7

0. FMEA (Failiere Mode and Effect AR@IVSIE) . 13



F.: REA Roor Cause A i i i it aidiaiiianlsis ]
BAEB I MATERI DAN METODE.......oioeiiiernssssasemssssmsmss sasemss ssmmemsumsmssnses S0
A. Lokasi Pengambilam Dabi ...t hasiieasiansiisassians 20
B.  Mater Tugas AKBIN ..o s ssmsss s s sssssssssss s ssssnsns 20
C. Metode Penyelesaian Masalah.........oioiiiiiiaiias 20
. Diagram Alir Proses Prodiksh. ..o 25
A. Cacat yang Terjadi pada Prodult Tray X .........cceiitbemssnsssimmnsssmsssssssssssnss 30
B. Faktor Penyebab terjadinya Cacal pada Produk Tray X . 34
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ittt i caaaas 46
A s L N U A W (—— 48



Tabel 1.
Tabel 2.
Tabel 3.
Tabel 4.
Tabel 5.
Tabel .

Tabel 7.

DAFTAR TABEL

FMEA ROLDE SEVEFIEY 1.visiiirisinsiias sssussssaiistssansiass ssasssss sasssssnssasisss stnsisass
FMEA RMing O OCMPROE oo s saiiassn s s sss s amsaass
FMEA Rating Dtertion ......cuusisnsnisssmninsssssmaninannsinansssisnssiansnninsanninsos
e RO B i s i s e e o e ma i S i
Jenis, Jumlah dan Persentase IMefect ........cooimssinssssssssssssssssnsmssassnsns

FMEA defect pada proses pembuatan produk Tray X .....occcooeiiiiniiann,

wii

14
15
I
iz
33
8

42



DAFTAR GAMBAR

Giambar 1. Perpindahan panas pada THermoformiing ..o .
Gambar 2. Proses Drape Forming ...t sttt aamsasains
Gambar 3. Proses Vacuim Forming ...
Gambar 4. Proges Pressiirg FoRmIRE ... .iiioimiosiioiissmmssisssasinisssamtinssamasines
Gambar 5. Diagram Paneto...........caiiiiitim s anssmnsssssssnsssmsssnsessans
Gambar 6. Cause and effect dig@ram. ... ...l
Gambar 7. Diagram Alir Pemecahan Masalah...........ccooiiniinannnnnes
Gambar 8. Diagram Alir Proses Pembustan Tray X
b1 T R T A T R R S —
Ciambar T Mesin EotraddiEi., 08 0 a0 BB i
Gambar 12, Mesin Thermoformiig. ..o ismsssiinasinssssnsnis innsansiatasinsssnssnsssansinses
Cambar J350ER0RE BANNE .- il i it inois fanm s AR A 4w vk
Gambar 14. Parete Chart Defect Tray X

Gambar 15. Cause and Effect Diagram Defece Bintik........

wiii

10
17
19
23
i

7

28
28
3l
34

36



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1. Tabel Penilaian FMEM ... i simsiiss ssnssissssassas sanssssassassnss

Lampiran 2. Lembar Kerja Harian Magang. ...

Lampiran 3, Serifikat Magang



INTISARI

PT Camiloplas Java Makmur adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang
indusini kemasan plastik. Salah satu produk yang dibasilkan vaitu Tray X. Pada
proses pembuatan Tray X terdapat banyak produk cacmt yang dihasilkan. Cacat
vang sering terjadi vaitu cacat bintik, Cacat yang dihasilkan dapat menimbulkan
kerugian bagi perusahaan karena produk cacat memerlukan pengerjaan ulang dan
sebagian dibuang. Tujuan penyusunan tugas akhir ini adalah mengetahui faktor
vang mempengaruhi dan memberikan rekomendasi perbaikan untuk produk cacat
pada tray X. Dalam proses pengumpulan data, dilakukan metode observasi,
wawancard, dan dokumentasi kepada karvawan departemen (Juality Control dan
produksi, Proses penyvelesaian masalah menggunakan metode FMEA (Failure
Mode and Effects Analysis). Hasil yang didapatkan berdasarkan nilai RPN (Risk
Priority Nember) dari FMEA pada produk sray X vaitu penyebab dari cacat hintik
adalah material vang kotor atan terkontaminasi, matenial kotor disecbabkan karena
penyimpanan di meang terbuka. Rekomendasi perbaikan vang divsulkan berupa
pergantian sereen filter secard teratur.

Kata Kunei: fray X, bintik, FMEA, kontaminan, RPN



ABSTRACT

PT Camiloplas Java Makmur is one of the company in the plastic pockaging
industry. One of the products produced is Tray X, In the process of making Trav X
there are many defect products proviuced. The most commen defects are freckie
defects. The resulting defects can cause losses for the company because defective
products require rework and some must be discarded, The purpose of compiling
this final project is to determing the foctors that influence and provide repair
recommendations for defective products on tray X, In the process of collecting
data, the methods of abservation, interviews, and documentation ro employvees af
Chualivy Control and Production. The prablem solving process using the FMEA
{ Eailure Mode and Effects Analyvsiz) method, The results obtained are based on the
RPN (Risk Priority Number) value from FMEA on tray X products, namely the
cetuse of spol defects is dirty or contaminated material, dirty material is caused by
storage in apen spaces, Repair recommendaiion in the form of regular screen filter
replacement,

Keywords: tray X, spots, FMEA, contaminants, RPN
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PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Persaingan industri di pasar global Kini semakin meningkat sehingga
menuntul pelaku industn untuk semakin movatif dalam memenuhi keinginan
Customer (Santhi, 20016). Salah satu industri yang bersaing mengembangkan
produknya vait industri kemasan plastik. Hal tersebut juga diungkapkan oleh
Indonesian  Packaging Federation dalam Kemenperin (20200, indusin
kemasan diproveksi tumbuh pada kisaran 6 persen tahun 2020 dari nilai
realisasi tahun 2019 sebesar Rp 98.9 triliun, Pertumbuhan tersebut menuntut
setiap pelaku industri ontuk menghasilkan produk vang berkualitas agar
mampu bersaing dan menjaga eksistensinya di kalangan konsumen. Apabila
kualitas produk yang dihasilkan tidak memenvhi standar maka kepuasan
konsumen akan menurun. Penyebab kualitas produk vang tdak sesual standar
karena pengendalian kualias yvang tidak baik (Dewi, 2019). Hal tersebut
menunjukan bahwa pengendalian kualitas penting unmk menjaga kualitas
provduk sesuai dengan standar yang diinginkan konsumen.

Menurut Fadhlirrobi, dkk (2022), Pengendalian kualitas merupakan
kegiatan terpadu dalam perusahaan dengan tujuan mempertahankan dan
menjaga kualitas produk yang dihasilkan agar dapat berjalan dengan baik dan
sesual standar vang ditetapkan. Salah satu metode pengendalian kualitas vang
di pakai yaitu FMEA. Faifure Mode and Effect (FMEA) sdalah suatu proses

yang digunakan untuk mengidentifikasi kemungkinan cacat yang belum terjadi



yung bertujuan untuk mengidentifikasi area di mana upaya pencegahan akan
berguna dalam suatu proses karena mencegah kegagalan atau cacat. FMEA
merupakan metode yang dapat menentukan akar penyebab cacat sehingga
sesual unfuk memperbaiki koalitas produk akibat cacat. FMEA juga digunakan
untuk menentukan kegagalan apa yang mungkin tergadi, seberapa senng, dan
dampak dar kegagalan terhadap proses dan kepuasan konsumen (Dewi, 2019).

Salah satu perusahaan yang bergerak di bidang indusirt kemasan plastik
adalah PT Camiloplas Jaya Makmur. Perusahaan ini terletak di Tangerang,
Banten. Perusahaan memproduksi kemasan plastik dengan bahan dasar HIPS
(High Impact Polystyrene), PP (Polypropvlene), dan PET (Polverviene
terephthalate). Kemasan plastik vang diproduksi berbentuk teay, lid, cup.
toples, dan lain sebagainya, Salah satu proses produksi kemasan plastik vait
dengan thermoforming. Alur produksi kemasan thermaoformed dimulai dar
mixing, extrusion, thermoforming, dan packaging. Seperti halnva perusahaan
lain, PT Camiloplas juga berkomitmen untuk menciptakan produk yang
berkualitas agar bisa diterima di pasaran,

Persaingan pasar yang semakin ketat membuat PT Camiloplas berusaha
memproduksi kemasan dengan kualitas terbaik. Namun terdapat produk yang
menghasilkan banvak defect yaitu produk Tray X, Produk Tray X merupakan
produk yang digunakan untuk pengemasan makanan berat yang terdin dari 5
sekat. Banvak kendala yang dialami oleh karyawan QC selama pengecekan
berupa produk tidak jadi dikarenakan tidak memenuhi standar mutu seperti

ditemukannya defect bintnk, Defecs lain yang ditemokan adalah lembek,



.

berserabut, gramatur rendoh, gramatur tnggi, getas, caftingan tdak simetris,
curntingan pecah, bercak oli. dan bergans, Masalah defect imi perlu diatasi
dengan tujuan untuk mengoptimalkan kualitas pada produk fray X,

Oleh karena ite, penulis melakukan analisis mengenai defect tersebut
dengan tujuan agar diketahui secara detail penvebab terjadinya pada produk
Tray X tersebut dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Efect

Analysis).

Permasalahan
Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka perumusan
masalah tugas akhir ini, yaitu:
I.  Apa faktor yang mempengaruhi cocat pada produk Troy X7
2. Bagaimana cara memperbaiki cacat untuk meningkatkan kualitas produk

Tray X7

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah terkait permasalahan dalam tugas akhir
sehagai berikut:
I. Data yang digunakan dari bulan Februari 2022 sampai bulan Mei 2022,

2. Penelitian ini hanya dilakukan pada produk Trav X.



D, Tujuan
Berdasarkan permasalahan di atas, maka tujuan Togas Akhir adalah
sebagai berikut:
. Mengidentifikasi fakior-faktor yang mempengaruhi cacat pada produk rray
X di PT Camiloplas Jaya Makmur.
2. Memberikan rekomendasi - perbaikan  yang dapat dilakukan  dalam

meningkatkan kualitas produk Tray X,

E. Manfaat
Adapun manfaat yang akan diperoleh berdasarkan tujuan Tugas Akhir

di atas adalah sebagai berikut:

1. Membenikan pengetahuan tentang pentingnya pengendalian kvalitas untuk
suatu produk.

2. Hasil Tugas Akhir dapat diterapkan perusahasn dalam mengurangt cacat
agar produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang baik.

3. Dapat dijadikan informasi sebagai acuan peneliti lain untuk penelitian lebih

lamjut terkait produk Tray X.



A.

BABII

TINJAUAN PUSTAKA

Plastik Kemasan

Plastik adalah polimer dengan rantai panjang molekul vang terdin dan
berbagai elemen seperti karbon, nitrogen, oksigen, hidrogen, belerang dan
klorin. Kata polimer berasal dari bahasa yunani yaitu “poli” yang artinya
hanyak dan “meros " yang artinya bagian atau satuan, Polimer memipakan suatu
molekul besar yang tersususn secara berulang dar monemer, monomer sendin
merupakan molekul awal daon pembentukan polimer. Pembentukan polimer
dan monomer disebul proses polimenisasi (Permono, 2005).

Menurut Klein (200%) terdapat 2 kategori utama plastik yaitua
thermoplastik dan thermosel. Thermoplastik adalah bahan yvang dapat dipanas,
dilunakan, direformasi, dan di dinginkan hingga menjadi padat beberapa kali,
Thermoplastik memiliki sifat dapat kembali ke bentuk aslinya {reversible).
sedangkan thermoset adalah jenis plastik yang memiliki sifat keras, getas dan
tidak dapat dibentuk kembali setelah pemanasan atau (irreversible). plastik
jenis thermoplastk digunakan sebesar B0% hingga 90% dibandingkan darn
jenis thermaoset,

Salah satu jenis plastuk vang digunakan dalam proses thermoforming
adalah HIPS. HIPS (High Impact Polvstvrene), HIPS merupakan salah satu
produk dari polystyrene dimana telah melalui proses polimernisasi lanjutan.

Cara pembuatan HIPS yaits dengan mencampurkan pelypropylene dan



polibutadin melalui proses polimensasi. Polimernsasi dipilih Karena dapat
menghindan terjadinyva gaya intramolekuler pada polimer vang tidak saling
melarutkan. Polibutadin vang digunakan dalam proses pembuatan HIPS harus
memiliki ukuran yang sangat kecil untuk memudahkan proses pencampuran.
Pencampuran antara polistiren dan polibutadin akan memmbulkan terjadinya
kopolimerisasi dengan sifat-sifat kKhusus, Kopolimerisasi tersebut menjadikan
polimer yang terbentuk menjadi kuat, lat dan tidak mudah patah (Permono,
2015).

Kemasan merupakan wadah vang dapat meningkatkan nilai dan fungsi
sebuah produk. Penggunaan kemasan dalam suatu produk dapat menjaga dari
fuktor yang menurunkan kualiatas serta dapat meningkatkan milai tambah.
Pemilihan kemasan vang tepat akan mempermudah proses transportasi dalam
pemasaran meningkatkan daya tarik konsumen dan juga deformasi fisik,
pemilihan kemasan juga sangat dibutuhkan karena akan berpengarub pada
produk yang dihasilkan. Salah sa kemasan yang mayoritas digunakan yaitu
kemasan plastik, kemasan plastik memiliki beberapa keunggulan yaitu
transparan, sifat yang ringan, tahan aie, dan harga relatif murah yang terjangkau
oleh semua kalangan masvarakal. Berdasarkan keunggulan vang dimiliki
sehingga membuat kemasan plastik banyak digunakan oleh setiap aspek dalam

kehidupan manusia (Wardani, 201%).



B. Thermaforming
Proses thermoforming merupakan proses yang dimulai dan persiapan
bahan berupa lembaran plastik (rofl sheet) yang dimasukan dalam proses
pemanasan sampal mencapai suhu pembentukan dan peregangan lembaran
mengikuti bentuk cetakan vang sudah disiapkan dengan bantuan vakum, Proses
berikutnya vaitu proses pendinginan dimana bentuk baru akan dipertahankan,
produk yang telah jadi dilepaskan dan cetakan dan dilakukannya proses
pemotongan menjadi bentuk akhirvang dunginkan. Proses thermaoforming
memiliki 3 langkah dasar yaitu heating (pemanasan lembaran), forming
(pembentukan lembaran) dan frimming (pemangkasan bagian) (Nauri, 201 7).
Menurut Dewi (2019). proses thermoforming terdivi dari 4 tahapan
proses vaitu sebhagai berikut;
I. Persiapan Sheet
Sheer atan lembaran plastik dibuat dengan proses exrrution, proses
ekstrusi merupakan proses pembuatan benda dengan penampang tetap yang
dibentuk dengan cara penckanan melalui rongga cetakan, Prinsip proses
ekstrusi yaitu memasukan resin Kedalam bopper atou wadah Kemudian
dibawa oleh screw sambil mengalami proses pelelehan, resin akan
mengalami kenaikan tekanan kemudian keluar melalui lubang kecil yvang
selanjuinya diterima oleh cetakan. Lembaran plastik vang dihasilkan dari
proses ekstrusi kemudian digulung hingza membentuk roll vang disebut roff

sheer.
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. Heating

Heating atau pemanasan sheet dilakukan dengan cara memasukan
ke dalam hingkai pemanasan vang terdapat penjepit pada semua sisi, tujuan
adanya penjepit agar lembaran plastik ketika dipanaskan tidak melintir atau
melengkung. Subu optimal vang digunakan dalam proses pemanasan
tergantung pada jenis polimer dan desain cetakan yang digunakan. Proses
pemanasan memiliki 3 metode perpindahan panas antara dua permukaan
yaitn konduksi, radiasi dan konveksi. Perpindahan panas pada proses
thermaforming ditunjukkan oleh Gambar 1,

[ 1 | sesoteren ] |

e -

Gambar 1. Perpindahan panas pada Thermoforming
i(Sumber: Dewi, 2019)

. Forming

Forming memupakan proses regangan saat material dipanaskan,
dalam hal im gaya tegangan dan regangan diperlukan untuk membentuk
suaty material. Terdapat tiga metode dasar untuk proses forming setelah
sheet dilunakkan oleh proses heafing vaiu sehaga berikut;

a,  Drape forming, gaya pembentuk utama dan drape forming berupa
pengareh  gravitasi pada roll sheet panas, bentuk cetakan yang

digunakan vaitu male mold atau pessicive mold dengan bentuk



cembung, pembentukan dibantu oleh aplikasi vakum untuk menarik

bahan di sekitar cetakan. Proses drape forming ditunjukkan Gambar 2.

Hemal shea

Gambar 2. Proses Drape Forming o
(Sumber: Dewi, 2019)
Vacuwm forming, gaya pembentuk utama dari vacuen forming adalah
tekanan udara vang disebabkan oleh tekanan stmosfer normal pada satu
sisi lembaran, Bentuk cetakan yang digunakan vaitu female maeld aau
negative mold, Proses awal pembentukan yaitu dimula dan pemanasan
sheet vang dijepit pada setiap tepi kemudian vakum bekerja untuk
menarik lembaran ke dalam rongga cetakan. Proses vacuum forming

ditunjukkan oleh Gambar 3.

Gambar 3. Proses Vacuuwm Forming
{Sumber: Dewi, 2019)

Pressure forming, proses ini menggunakan tekanan tambahan untuk

membentuk sheer menjadi bentuk sesui mold, Cetakan vang digunakan
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berjenis male dan. female mold. Proses ini digunkan unfuk membuat
produk vang tebal, detail ekstrim, dan bahan yang digunakan sulit
dibentuk seperti polikarbonat. Proses pressure forming ditunjukkan

Gambar 4.

.=

Gambar 4. Proses Pressure Forming
{Sumber: Dewi, 2019)
4. Trimming
Proses trinuming atau proses pemangkasan produk lembaran terdin

dari tiga metode umum vaitu in place teimming, in machine trimming, dan
in line trimming.
a. In Place Trimming, letak dari die reim berada pada cetakan dan dapat

aktif setelah produk werbentuk.
b. In Machine Tritnming. sheet yang telah berisi produk jadi akan dikirim

ke trimming press pada bagian hingkai mesin,
c. dn Line Trimming, sheet yang berisi produk jadi akan diindeks

sepenuhnya dar mesin frim ke trim presy terpisah,

C. Pengendalian Kualitas
Pengendalian  kualitas merupakan wusaha atae wpaya untuk
mempertahankan kvalitas ataw mutu dan produk vang dihasilkan, agar sesuai

dengan spesifikasi atau keinginan yang ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan
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perusahaan, Tujuan dari pengendalian Kualitas adalah mengupavakan agar
harang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yvang telah ditetapkan
dan mengusahakan meminimalisic biaya inspeksi, desain, dan produksi tanpa
mengurangi kualitas yang telah di wetapkan (Fadilah, dkk.. 2009).
Pengendalian  kuvalitas  secara  stabistik  dilakvukan  dengan
menggunakan kombinasi alat bantn swatistik vang  terdapat pada SPC
(Statistical Process Control) dan SQC (Statisiical Quality Cotrol). Statistical
Procesy Ceontred (SPC) merupakan sebuah proses vang digunakan untuk
miengawiasi standar, membuat pengukuran, dan mengambil tindakan perbaikan
selagi sebuah produk atau jasa sedang dalam proses produksi. Sedangkan
Statistical Quality Corral (3QC) merupakan suatu sistem yang dikembangkan
untuk menjaga standar yang wniform dan kualitas hasil produksi, pada nnghat
biaya minimum dan menerapkan bantwan untuk mencapai efisiensi (Heizer dan
Render, 2006).
Menurut Montgomery (2009) terdapat 7 alat bantu  Staristical
Process Controf (SPC) yaitu:
I.  Flow Chart
Meripakan diagram alir vang mencerminkan suati  proses,
mengidentifikasi aliran proses dan interaksi antara tahapan-tahapan proses,

mengidentifikasi titik kontrol potensial.

]

Pareto Chart
Merupakan diagram untuk mengelola maslah atau cacat untuk

membantu  memusatkan  perhatian pada usaha penyelesaian masalah.



Mengidentifikasi masalah vang paling signifikan untuk diatasi terlebih
dahulu.
Check Sheet

Membantu mengidentifikasi masalah berdasarkan frekuensi, jenis,
atau penyebab, Merupakan svatn  formuhr yang dirancang  wniuk
mempermudah pengumpulan dan analisis data.
Canse and Effect Diagram

Menampilkan semua faktor yang menvebabkon permasalahan
tertentu dan membantu mengidentifikasi area masalah dimana data dapat
dikumpulkan dan di analisis.
Histergram

Adalah diagram balok vang menunjukan nila dan frekuensi dan
setiap nilai yang ada.
Control Chart

Unuk memonitor Kinerja sualu proses antar wak, dapat
mendeteksi dengan cepat apabila terdapat data diluar batas kendali dan
memungkinkan proses  perbaikan untuk  mengurangi  produk diluar
spesifikasi.
Scarter Diagram

Merupakan sebuah grafik yang menunjukan hubungan antar 2

variabel.
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D. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

FMEA (Failure Mode and Effect Analyvsis) memupakan suatu prosedur

terstuktur untuk mengidentifikasikan dan mencegah sebanyak mungkin mode

kegagalan (failwre mode). FMEA digunakan untuk mengidentifikasi sumber

dan akar penyebab dari suatu masalah kualitas. Selain itw FMEA juga

digunakan untuk menentukan kegagalan apa yang akan terjadi, seberapa sering,

dan apa dampak kegagalan pada proses produksi (Stamatis, 2014).

Menurut carroll (2013) twjuan FMEA adalah sebagai berikut:

. Memahami dan mengidentifikasi mode kegagalan potensial penyebab dan

efek kegagalan memenuhi persyaratan customer yang kritis.

. Menilai resiko dengan moda kegagalan vang terindentifikasi.

. Mengevaluasi rencana pengendalian untuk mencegah kegagalan yang

terjadi.

. Mengidentifikasi dan melaksanakan prioritas tindakan untuk meningkatkan

proses atan mempersiapkan dalam mengatasi prediksi kegagalan.

Menurut Dewi (2019, langka-langkah melakukan FMEA antara lan:
Mengidentifikasi proses.
Membuat dafiar masalah potensial.
Menilai tingkatan masalah untuk keparahan (severitv), probabilitas kejadian
{oreurance ), dan detektabilitas (detection ).
Menghitung Risk Priority Number dengan mengalikan ketiga vanabel

RPN = severity (5) x occurance (O) x detection (D) (1)
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5. Menentukan tindakan priorotas vang harus dilakekan berdasarkan hasil
perhitungan RPN,
Pengukuran terhadap besarnya nilai  severity, occwrace, dan
detection adalah sebagai berikut:
1. Severity
Severly adalah perhitungan seberapa besar dampak kegagalan
(failere) mempengaruhi oufpui process, Dampak akan dinilai dar skala 1-
10, dimana 100 merupakan dampak terburuk. Penentuan terhadap rating
dapat dilihat pada tabel 1.

Tabel 1. FMEA Rating Severity
Severity (8)
Keterangan Raling

No. Tidak ada pengaruh yang disadon pelanggan I
Veri Minor. Menimbulkan gangguan sangat kecil pada 2
limi produksi. Sangat sedikit produk  vang - perlu
dilakukan rework
Minor., Menimbulkan gangguan mingan pada  lini 3
produksi. < 5% produk mungkin perlu dilakukan rework
Very Low, Menimbulkan ganggoan sangat rendah pada 4
lini produksi. < produk mungkin perlu dilkakukan
rework.
Low. Menimbulkan gangguan rendah pada lini produksi. 5
=15% produk mungkin perlu dilkakukan rework.
Moderate. Memmbulkan gongguan sedang pada ling f
produksi. =20% produk mungkin harus dibuang,
High. Menimbulkan gangguan tnggi  pada i 7
produksi. =30% produk mungkin harus dibuang. Proses
mungkin dihentikan. Customer tidak puas.
Very hiph. Menimbulkan pangguan tinggi pada lind 8
produksi. Hampir 100% produk mungkin harus dibuang.
Proses tidak dapat dihandalkan. Customeer sangat tidak
puis,
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Lanjutan Tabel 1. FMEA Rating Severity

Severity (8)
Keterangan Rating
Hazard with warning. Dapat membahayakan operator 9

atau perlatan. Sangat mempengaruhi operasi proses yang
aman, melibatkan ketidakpatuhan terhadap peraturan
pemerintah. Kegagalan akan terjadi dengan peringatan.
Hazard with ne warning. Dapat membahayakan operator 10
atau perlatan. Sangat mempengaruhi operasi proses yang
aman, melibatkan ketidakpatuban terhadap peraturan
pemerintah.  Kegagalan  akan  terjadi  tanpa  ada
peringatan.
(Sumber: Stamats, 2014},

2. Occurence
Clecwrence merupakan frekuens: terjadinya kegagalan (fuilure)
vang mungkin terjadi untuk penyebab tenentu. Penentuan nilai occurence
ditunjukkan tabel 2.

Tabel 2. FMEA Rating Occurance
Oecurance ()

Degree Frekuensi Kejadian Rating

Remore, tidak pernah terjadi 1
kegagalan, Tidak ada 1 per 1.500.000 item
_kegagalan pada proses sejenis.
Low. Beberapa kegagalan
terisolasi  yamg  berkaitan

[

| per §50.000 item

:f::im prosts IR, hamps: I per 15000 item 3
Moderaie. Terjadi kegagalan 1 per 2000) item 4
pada proses yang sama tapi 1 per 400 item 5
:f:; dalam  jumlah yang I per 80 item 6
High. Kegagaln berulang, | per 20 item 7
proses  yang hampir sama

senng mengalami kegagalan, | per 8 item s
Very High. Kegagalan hampir | per 3 item 9
tidak bisa dihindari. =1 per 2 item 10

{Sumber: Stamatis, 2014),



16

3. Detection

Detection merupakan kemampuan mendeteksi kegagalan sebelum
oufput diterima customer. Penentuan nilai detection ditunjukkan tabel 3.

Tabel 3. FMEA Rating Detection

Detection (D)

keterangan Rating
Almost Certain. Kontrol hampir pasti mendeteksi adanya 1
kegagalan,
Very High. Kontrol memiliki peluang sangat tinggi 2
mendeteksi adanya kegagalan.
High. Kontrol memiliki peluang tinggi mendeteksi adanya 3
kegagalan,
Muoderarely High, Kontrol memiliki peluang cukup tinggi 4
mendeteksi adanya kegagalan.
Moderaie. Kontrol memiliki peluang sedang mendeteksi 5
adanya kegagalan,
Low. Kontrol memiliki peluang rendah mendeteksi adanya fi
kegagalan,
Very Low. Konirol memiliki peluang sangai rendah T
mendeteksi adanyva kegaralan,
Remove. Kontrol sulit mendeteksi adanya kegagalan B
Very Remote, Kontrol lebih  cenderung  tidak  akan 9
mendeteks kegagalan.
Very Uncertain. Kontrol sangat mungkin tidak akan 1m0
mendeteksi adanya kegagalan,

(Sumber: Stamatis, 2014),

E. Pareto Chart
Diagram pareto merupakan diagram batang yang menunjukan
masalah  berdasarkan wrutan banvaknya kejadian, Satu diagram  batang
menunjukan perwakilan terhadap setiap permasalahan. Diagram batang yang
paling tingg menggambarkan masalah vang paling banyak terjad, sedangkan
diagram batang vang paling rendah menggambarkan masalah vang paling

sedikit. Penggunaan diagram pareto dapat dilakukan dengan menggunakan
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lembar periksa atau check sheet. Lembar periksa atau (check sheet) adalah

suatu alat bant untuk memudahkan proses pengumpulan data, dimana data

tersebut  dapat membantu  dalam menggunakan metode diagram  pareto

{Saor.dkk., 2021).

Menurut Dewi (2019), cara membuat diagram parcto  sebagai
berikur:

1. Menentukan permasalahan yang diteliti dan mengidentifikasi kategori atau
penyebab dan masalah,

2. Menhitung frekuensi dari masalah vang ditelin,

3. Mengurutkan permasalaban berdasarkoan frekvensi Kejadian dani yang
tentingi sampai yang terendah, menghitung frekoensi komuolatif, presentase
frekuensi, dan presentase frekuensi komulanf,

4. Menggambarkan kurva pareto.

5. Menginterpretasikan pareto chart vang sudah divat untuk mengambil
tindakan atas penyebab utama dard masalah yang terjadi.

Gambaran dari diagram pareto ditunjukan oleh gambar 5.

L0

Gambar 5. Diagram Pareto
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RCA (Koot Cause Analysis)

Roor Cause Analvsiz atau RCA merupakan suatu metode pencarian
penyebab mendasar suatu kegagalan maupun permasalahan. RCA digunakan
untuk mengidentifikasi tindakan korektif untuk menyelesaikan permasalahan.
Terdapat banvak tools untuk menganalisa penyebab suatn kegagalan, Salah
satu rools yvang banyak digunakan yaitu couse and effect diagram (diagram
sebab akibat). Diagram sebab akibai sering disebut sebagal fishbone diagram
(diagram tlang ikan). Diagram tulang ikan berguna unuk memperlihatkan
faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat
pada masalah vang dipelajari. Selain itu dapat melihat faktor lebih terperine
vang berpengarub vang mempunyai akibat pada faktor utama tersebut, dimana
dapat dilihat pada panah yang berbentuk tulang ikan pada diagram fishbone
tersebut. Prinsip yang digunakan untuk membuat diagram sebab akibat in
adalah sumbang saran atau brainstorming, Faktor penyebab utama dalam
diagram sebab akibat meliputi material (bahan baku), machine (mesin). mn
(tenaga kerja), meithod (metode) dan environment (hngkungan) (Elmas, 2007},

Menurut Montgomery (2009), langkah-langkah untuk menyusun
catse and effect diagram sebagai berikut :

I. Mengidentifikasi dan  mendefinisikan  hasil atan akibat yang akan

dianalisis.

]

Pembentukan tim untuk melakukan analisis. Tim akan mengungkapkan

potensi penyebab melalui brainstorming.



1%

3. Penggambaran garis panah horizontal Kekanan vang akan menjadi garis
tengah.

4. Mengidentifikasi penyebab wlama yang mempengaruhi hasil atau akibat,

5. Mengidentifikasi faktor vang menjadi penyebab dan penyebab utama.

6. Mengidenfikasi lebih detml secara bertingkat berbagai penvebab dan
mengorganisasikannya  dibawah  kategori  atau penyebab  yang
berhubungan.

Canese andd effect diagram dilunjukan gambar 6,

- =

Gambar 6. Cawse and effect diggram




A.

BAB IIT

MATERI DAN METODE

Lokasi Pengambilan Data

Lokasi pengambilan data dilakukan di PT Camiloplas Jaya Makmur
yang ber alamat di JI. Ana Jaya Santika, Pasir Bolang, Kec. Tigaraksa, Kab.
Tangerang, Banten 15720, Kegiatan ini berlangsung mulai tanggal 21 Februari
2022 sampai dengan 20 Mei 2022, Data diperoleh dan deparemen Qualiny

Cantrol (QC) dan departemen Produks:.

Materi Tugas Akhir

Tugas akhir ini membahas tentang perbaikan kualitas pada produk Fray
X. Perbaikan kualitas digonakan untuk menangani cacat yang terjadi pada
produk Tray X, Cacat yang sering terjadi yaitu cacat bintik. Fakior utama yang
menyebabkan  cacat  bintik  adalah  material vtama  vang  digunakan
terkontaminasi oleh kotoran, Cacat bintik dapat mengurangi nilai estetika dan

tidak sesuai dengan mutu yang telah ditetapkan,

Metode Penyelesaian Masalah

Permasalahan yang terjadi di perusahaan, produk Troy X selama ini
mengalami kegagalan karena tidak sesuai dengan standar kualitas vang telah
ditetapkan, Berdasurkan berbagai literatur tentang  penanganan  masalah
tersebat, pengendalian kualitas yang digunakan yaitu FMEA (Failure Mode

and Effect Analvsis), Penyelesaian menggunakan FMEA dipilih karena dapat

20
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menganalisa suatu masalah hingga ke akar permasalahannya. Penulisan akhir

ini berfokus untuk mempermudah pembuatan Tray X yang sesuasi dengan

standar kualitas vang telah ditetapkan. Berikut metode pengambilan data dalam

penyelesaian tugas akhir.

Data primer

Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung dari

pihak yang terkait dalam hal ini pokok pembahasan di PT Camiloplas Jaya

Makmur. Perolehan data diperoleh dengan cara sebagai berikut:

Pengamatan {Observasi)

Metode observasi adalah tekmik pengumpulan data yang
dilakukan dengan cara pengamatan dan disertal pencatatan Keadaan
dilokasi,  Proses pengamatan  sccara langsung  bertujuan
pntukmendapatkan data yang objektif dan sistematis. Observasi di
lakukan dilokasi produksi pembuatan produk sray X. Pengamatan
dilakukan khususnya pada permasalahan pembuatan produk rray X di

mesin thermaforming,

. Metode wawancara

Metode wawancara digunakan  untuk  mengumpulkan
informasi tambahan terkait defecr setalah dilakukannya observasi
dengan cara pengajuan pertanyaan pada narasumber. Narasumber yang

terlibat adalah operator karvawan produksi.



¢. Dokumentasi

Dokumentasi dilakukan dengan cara mengumpulkan foto
berupa permasalaban  pada produk dan  berbagai gambar yang
bersangkutan dengan topik permasalahan seperti gambar 13 terkait

defect bintik pada produk.

2. Data sekunder

Data sekunder atau data tambahan adalah data yang diperoleh
secara Udak langsung, tetapi masih ada kaitannya dengan masalah yvang
dikaji. Metode vang digunakan adalah studi literasi atau kepustakaan,
Mamun, dikarenakan keterbatasan data primer (Gdak adanya metode
eksperimen) maka dilakukan berbasis kajian literatur. Teknik pengumpulan
data dengan cara penelashan terhadap buku bacaan onfine, jurnal penilitian
nasional maupun intemasional, skrpsi, tesis, maupun tugas akhir dan artikel
lain yang berhubungan dengan topik penulisan yaitu pengendalian kualitas

dengan metode FMEA.

Tahapan proses penyelesaian tugas akhir merupakan tahapan atau
langkah vang digunakan dalam melakukan penvelesaian tugas akhir. Tahapan
ini menggambarkan proses yang dilakukan dari awal hingga akhir, Pada
tahapan penyelesaian masalah ini merupakan pengendalian kualitas produk
Tray X menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
dengan studi lapangan dan studi literatur. Tahapan ini disusun secara sistematis

dan dilakukan secara statistik vang dapat bermanfast dalam menganahisa
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tingkat cacat dan dopat mengidentifikasi penyebab permasalahan pada produk
tray X, schingga selanjutnya didapatkan uvsulan perbaikan yang dapat
diterapkan oleh perusashaan, Diagram alir proses penyelesaian masalah

ditunjukkan pada gambar 7.

Analia kegagalan mengunakan
FMEA

b

Pembuazan rekomendass imndskan
perhaskan berdasarkan RPN dan
FMEA

'

s | -
P
=

Gambar 7. Diagram Alir Pemecahan Masalah
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1. Tahap Identifikas: Awal
Tahap identifiksi awal merupakan tahap pertama yang dilakukan
pada pelaksanaan penelitian, Tahapan ini meliputi beberapa aktifitas antara
lain sebagai berikut:

a.  Penguompulan Data Defecr dan Produksi Produk Tray X

Pengumpulan data dilakukan ontuk mempercleh informasi
vang dibutuhkan terkait dengan permasalahan yvang diambil. Data yang
dikumpulkan mengenai defect dan produksi produk Tray X. Data yang
dikumpulkan berupa data langsung hasil pengamatan, data hasil
warwiancara, doan data laporan perusahaan.

b, Identifikasi permasalahan

Identifikas1 permasalahan dapat dilakekan setelah proses
pengumpulan data yang meliputi latar belakang masalah, permasalahan,
penuntevan twjuan dan manfaat serta penentuan batasan masalah.

2. Tahap pengolahan data
Tahap pengolahan data terdin dari beberapa aktivitas vanu sebagan
berikut:

a.  Pemilihan prioritas perbaikan kualitas menggunakan pareto chart. Jenis
defect yang ada akan diurutkan berdasarkan jumlah defect vang paling
banyak terjadi untuk mengetahui prioritas defect yang kritis sehingga
dapat diperbaiki.

b. Identifikasi penyebab defect menggunakan (Tsffene diagram.
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3. Tahap ananlisis dan perbaikan
Tahap selanjutnya yang dilakukan setelah pengumpulan dan
pengolahon dota yvaitu melakukan analisis dan memberikan rekomendasi
perbaikan untuk perusahaan. Tahap ini meliputi langkah sebagai bernikut:
a. Melakukan analisis terhadap penyebab tenadinya defecr pada produk
Trav X menggunakan RCA (Root Canse Analisis).
b. Melakukan analisa terjadinya kegagalan (defecs) mengzunakan FMEA
(Failure Mode and Effect Analisis).
¢. Memberikan rekomendasi tindakan perbaikan berdasarkan nilai RPN

(Risk Priority Number) dari FMEA ( Failure Mode and Effect Analisis),

4. Tahap kesimpulan dan saran

Tahap i akan dilakukan penankan kesimpulan dan penilitian yang
menjawab tjuan dimana telah ditentukan sebelumnya, sedangkan saran

dibuat untuk memperbaiki penelitian benkutnya.

D. Diagram Alir Proses Produksi
Pembuatan produk Fray X melalui beberapa tahapan proses mulai dan
ekstruder untuk membentuk lembaran plastik sampai proses pencetakan
menggunakan mesin termoforming. Berikut adalah diagram alir proses
pembuatan produk tray X dengan bahan HIPS (High Impact Polystyrene)

menggunakan metode Thermaforming dapat dilihat pada Gambar 9 berikut:



HIPS recvcls, HIPS Fefimubbas balan Lo

ot idan pre s mlarm marsin sy
i

Pemasschban bahan ke

Pk Fran 1

Gambar 8. Diagram Alir Proses Pembuatan Tray X

. Bahan

Bahan yang digunakan yaitu HIPS (high fmpact polvstyrene)
mumi dan recyele sebagai bahan baku utama serta pewama hitam untuk

membenkan warna hitam pada produk,
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2. Alm
a. Timbhangan
Alar timbangan digunakan untuk menentukan berat bahan
sesuai dengan formulasi yang telah ditentukan. Timbangan ditunjukkan

oleh Gambar 9.

Gambar 9. Timbangan
{Sumber: Alibaba, 2020)
b. Mesin Miving
Mesin mixing digunakan untuk proses pencampuran semua
hahan schelum di proses ke mesin extruder, Mesin miving ditunjukkan

oleh Gambar 10.

Gambar 10. Mesin Miving
(Sumber: Alibaba, 2013)
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¢. Mesin Extruder
Mesin extruder merupakan mesin vang digunakan pada proses

Satw untuk menghasilkan lembaran plastik atan Rell Sheer. Mesin

extruder ditunjukkan Gambar 11.

Gambar 11, Mesin Exruder
(Sumber: Dwell, 2000)

d. Mesin Thermaofonming
Mesin Thermoforming merupkan mesin yang digunakan uniuk
proses pembuatan produk Tray X dengan bahan bakunya Roll Sheer
vang dibuat dengan mesin Extruder. Mesin thermaoforming ditunjukkan

oleh gambar 12,

Gambar 12. Mesin Thermoforming
(Sumber: Lxplastic, 2018)
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3. Proses pembuatan produk Tray X

Proses diawali dengan penimbangan bahan sesuai formulasi yang
telah ditentukan, kemudian bahan dimasukan kedalam mesin micng untuk
proses pencampuran semuoa bahan, bahan dicampur selama 10-15 menit
hingga bahan tercampur sempurna. Setelah bahan tercampur, bahan
dimasukan ke dalam mesin extrider untuk pembuoatan lembaran plastik
dengan ukuran ketebalan 0,47 mm dan lebar 490 mm dengan subu proses
200-220°C. Proses berikutnya yaitu pencetakan produk dimana lembaran
plastik dicetak menggunakan mesin thermaforming dengan suhu proses
per bagian pemanasnya yaitu 127°C untuk upper heating, 118°C untuk
denwnt heating, dan 101°C untuk pre-heating. Produk yang telah jadi dan
kelvar dari mesin akan di packing menggunakan plastnk kemasan dan

dimasukkan ke dalam Karton.
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