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ABSTRAKS

Dalam persaingan industri yang semakin kompetitif, pengontrolan kualitas produk harus dilakukan untuk
menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan konsumen. Mesin Offset Printing merupakan alat
yang digunakan untuk memproduksi kertas pembungkus atau kemasan produk (packaging). Berdasarkan hasil
interview dengan pihak Quality Control, leader shift dan operator mesin cetak, diketahui bahwa banyak produk
cacat terdiri dari warna cetakan yang diluar batas kendali, image atau gambar cetakan dan faktor-faktor lainya
antara lain kertas sobek, kertas berkerut, cetakan lari, missregister dan lainnya. Dalam penelitian ini
menggunakan metode FMEA,yang digunakan untuk mengidentifikasi failure mode terbesar dan efeknya yang
menyebabkan kecacatan pada cetakan packaging. Untuk mencari failure mode terbesar menggunakan penilaian
Severity, Occurrence, dan Detection. Hasil dari penelitian ini diketahui komponen paling besar nilai RPN nya

adalah defect warna dengan nilai RPN sebesar 288.

Kata Kunci: FMEA,Mesin Offset Printing; Packaging

1. PENDAHULUAN

Dengan adanya persaingan yang semakin tinggi
dipasar, perusahaan dituntut memperhatikan inovasi
desain kemasan produk seperti pergantian bahan baku
yang lebih efektif, ukuran dan bentuk yang lebih
menarik dan ciri lain model kemasan dan ukuran isi.
Oleh sebab itu, pengemasan atau packaging
merupakan alat pemasaran yang cukup potensial.

Adanya persaingan khususnya untuk perusahaan
yang menawarkan produk sejenis, menuntut
perusahaan untuk lebih kreatif dan inovatif. Apabila
terjadi  penyimpangan hasil produksi maka
perusahaan akan mengalami kerugian besar baik dari
segi kuantitas maupun kualitas (Rosihin, Ulinnuha, &
Cahyadi, 2017). Salah satu metode yang digunakan
untuk mengontrol proses kualitas proses adalah
dengan cara melakukan pengendalian proses pada
setiap tahapan prosesnya. Pengendalian kualitas
adalah suatu cara mempertahankan kualitas produk
yang dihasilkan agar sesuai dengan standar produk
yang telah ditentukan perusahaan (Assauri, 2011).
Dengan adanya pengendalian kualitas, setiap
kesalahan atau permasalahan dalam proses produksi
bisa diperbaiki, pengurangan pengerjaan ulang,
kesalahan, dan penggunaan materaial yang lebih baik.

Banyak metode yang dapat digunakan untuk
meminimalkan permasalahan yang terjadi pada
proses produksi. Salah satu alat yang dapat digunakan
untuk  mengidentifikasi  permasalahan  proses
produksi adalah Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA). FMEA adalah teknik analisis untuk
menentukan, mengidentifikasi dan menghilangkan
kegagalan dan masalah yang diketahui dan / atau
potensial dari sistem, desain, proses, dan / atau
layanan sebelum menjangkau pelanggan (Stamatis,
2003). FMEA dapat membantu mengidentifikasi

risiko setiap kemungkinan mode kegagalan dan
menentukan efek dari setiap kegagalan, menentukan
risiko dari mode kegagalan yang diidentifikasi sesuai
urutan kepentingan dan juga membantu melakukan
tindakan perbaikan yang tepat untuk mengurangi
kemungkinan kegagalan, mengurangi probabilitas
tingkat kegagalan dan menghindari kecelakaan
berbahaya.

FMEA merangking permasalahan-permasalahan
yang terjadi sehingga dapat dilakukan prioritas
perbaikan berdasarkan nilai RPN yang paling besar.
Penelitian yang dilakukan Doshi, & Desai (2017).
menghasilkan ~ bahwa  peningkatan  kualitas
berkelanjutan dapat dicapai dengan penerapan FMEA
yang efektif di kalangan UKM otomotif. Perbaikan
tersebut terlihat secara kualitatif maupun kuantitatif.
Perbaikan data kuantitatif - KPI juga berbeda dalam
hal perusahaan, mulai dari 2-3%. Perbaikan dengan
FMEA mampu mengurangi barang yang gagal di
produksi dan pengembalian barang dari pelanggan.
Hal ini sejalan dengan penelitian yang dilakukan
Kurt, & Ozilgen, S (2013) bahwa penggunaan FMEA
mampu memperbaiki proses di lantai produksi.

Sebuah perusahan yang bergerak di bidang
produksi plastik mempunyai bagian Offset Printing
yang memproduksi kertas pembungkus atau kemasan
produk (packaging). Produk yang dihasilkan antara
lain carton box, paper box, folding box, cup cover,
paper bag dan lainya. Salah satu proses dalam
pembuatan packaging adalah proses cetak offset.
Dalam proses ini, kertas putih diberi cetakan berupa
gambar atau teks. Adapun gambar yang dicetak di
atas kertas, design sesuai dengan permintaan dari
customer.

Berdasarkan hasil interview dengan pihak Quality
Control, leader shift dan operator mesin cetak,
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diketahui bahwa banyak produk cacat terdiri dari
warna cetakan yang diluar batas kendali, image atau
gambar cetakan dan faktor-faktor lainya antara lain
kertas sobek, kertas berkerut, cetakan lari,
missregister dan lainnya. Bila hal ini tidak tertangani
secara serius maka akan menurunkan produktivitas
perusahaan.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
penyebab permasalahan terjadinya cacat produksi
dan meminimalkan waste produk packaging.
Penenlitian diharapakan mampu memperbaiki proses
yang ada dan meminimalkan cacat yang terjadi.

2. TINJAUAN PUSTAKA

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah
metodologi dalam pengembangan produk dan
manajemen operasi untuk menganalisis mode
kegagalan  potensial  dalam  sistem  untuk
dikelompokkan berdasarkan tingkat keparahan dan
kemungkinan kegagalannya (Ambekar, Edlabadkar,
& Shrouty, 2013) .FMEA dapat dimanfaatkan untuk
mengidentifikasi sumber dan akar penyebab masalah
kualitas (Prayogi, Sari, & Arvianto, 2016). Menurut
Nikpay, Zaghi, Kohan, & Tavakol, M. (2014) FMEA
berusaha mencegah Kegagalan mode dan teknik
analisis terjadinya kegagalan peralatan agar mampu
menghasilkan produk yang sesuai dengan standar
yang telah ditentukan.

Pelaksanaan FMEA didasari oleh dua macam
pendekatan yaitu pendekatan perangkat keras
(Hardware Approach) dan pendekatan fungsi
(functional approach). Pada pendekatan perangkat
keras yang dipertimbangkan adalah kegagalan
perangkat keras sedangkan pendekatan fungsi yang
digunakan saat suatu sistem perangkat keras tidak
bisa diidentifikasi secara unik.

Langkah-langkah dalam menerapkan FMEA
sebagai suatu metode semi kuantitatif sebagai
berikut:

1. Identifikasi seluruh kecenderungan kegagalan
pada sistem

2. Definisikan hubungan antara penyebab,efek dan
bahaya dari setiap kecenderungan kegagalan
tersebut

3. Berikan prioritas dari masing-masing
kecenderungan realatif terhadap probability of
occurance,severity dan detection capability

4. Susun tindakan perbaikan yang merupakan follow
up dari setiap kecenderungan kegagalan.

Hal paling fundamental dalam penerapan FMEA
adalah mengerti tentang konsep modus kegagalan.
Modus kegagalan bukanlah kegagalan itu sendiri
melainkan satu klasifikasi dari kejadian yang tidak
diinginkan.

Setelah memahami proses produksi, langkah
berikutnya dalam FMEA adalah melakukan
identifikasi serta memperkirakan semua kerusakan
yang terjadi,dalam identifikasi tersebut dapat
ditentukan besarnya RPN (Risk Priority Number).
RPN adalah penilaian yang digunakan untuk

ISBN: 978-602-73672-1-0

menentukan prioritas berdasarkan kegagalan yang

terjadi (Utami, Moesriati, & Karnaningroem, 2017).

Nilai RPN diperoleh dari hasil perkalian S x O x D.

Penentuan nilai RPN berdasarkan kriteria yaitu:

1. Severity,yaitu mengedintifikasi tingkat keseriusan
akibat sebuah kerusakan yang dilihat dari sudut
pandang keseluruhan sistem yang ada

2. Occurrence,yaitu ~ mengedintifikasi  tingkat
frekuensi/keseringan terjadinya kerusakan.

3. Detection,yaitu mengedintifikasi kemungkinan
/probabilitas bahwa suatu kerusakan dapat
ditemukan.

3. METODOLOGI PENELITIAN

Pada penelitian ini menggunakan data kuantitatif
besarnya cacat yang terjadi pada proses produksi
packaging dalam melakukan analisis data.
Pengolahan data menggunakan metode Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA).

Pada tahapan FMEA akan diuraikan
permasalahan berdasarkan tiap alur proses produksi
packaging. Dari setiap proses akan dihitung nilai
RPN berdasarkan severity, occurance dan detection.

Nilai RPN yang paling tinggi akan menjadi
prioritas  perbaikan dan dilakukan analisis
berdasarkan diagram sebab akibat

4. PEMBAHASAN
Hasil pengolahan data dilakukan berdasarkan data
yang diperoleh selama bulan Desember 2016.
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Gambar 1. Prosentase Cacat Produksi Desember
2016

Dari data selama 31 hari di bulan Desember 2016
dapat diketahui bahwa Defect sebesar 2,64%. Hal ini
masih jauh dari target perusahaan sekitar 1,9%.

Dalam penelitian akan dilakukan analisis data
berdasarkan proses alur produksi yang terjadi pada
produksi packaging. Secara singkat bahwa alur
proses produksi pada offset printing dimulai dari
bagian gudang kertas (supporting). Kertas tersebut
sebagian besar disuplai oleh AW PT X. Sedangkan
jenis kertas yang tidak diproduksi di PT X
perusahaan membeli dari luar. Kertas tersebut
kemudian dipotong sesuai dengan ukuran yang ada
dalam jadwal produksi. Adapun jadwal produksi
tersebut dikeluarkan oleh PPIC. Jadwal produksi
PPIC menjadi acuan dalam menjalankan proses
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produksi. Urutan item yang akan dicetak tiap mesin
tertulis dengan jelas dalam jadwal produksi tersebut.

Kertas yang sudah dipotong, kemudian dicetak
menggunakan mesin cetak offset. Akan tetapi
sebelum proses pencetakan, ada banyak hal yang
harus dipersiapkan. Selain kertas cetak, tinta dan plate
cetak juga harus dipersiapkan karena ketiga
komponen inilah yang merupakan bahan baku utama
dalam proses ini

Tinta disiapkan oleh perusahaan implan, yang
mana proses persiapanya juga mengikuti jadwal
produksi dari PPIC. Sebelum tinta masuk ke
produksi, tinta tersebut harus melalui pengecekan
dari QC. Jika belum sesuai acuan, dikembalikan lagi
untuk di matching ulang. Sedangkan plate cetak
disiapkan oleh bagian design printing. Sama halnya
dengan tinta, pembuatan plate juga mengikuti
jadwal dari PPIC. Di design printing tidak ada bagian
quality control, artinya setiap personel berkewajiban
mengecek hasil kerjanya sendiri sebelum diserahkan
ke proses selanjutnya.

Proses pencetakan dilakukan sesuai urutan jadwal
produksi. Dalam proses pencetakan inilah masalah-
masalah sering bermunculan. Disini  dituntut
ketelitian dan kejelian dari setiap kepala mesin /
operator dan QC. Banyaknya produk yang reject
sedikit banyak dipengaruhi oleh faktor tersebut.
Dalam proses ini, barang yang reject tidak bisa
diperbaiki, artinya barang tersebut harus dibuang dan
perlu dilakukan produksi ulang.
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Gambar 2. Process Mapping Offset Printing

Dari proses tersebut dianalisis menggunakan
metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
Melalui metode ini akan diketahui secara pasti faktor
penyebab dominan terjadinya cacat produk sesuai
dengan nilai kuantitatif (RPN) terbesar sehingga

Design Cetakan Bermasalah
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rekomendasi perbaikan dapat diberikan secara tepat.
Dalam analisa ini proses penilaian melibatkan pihak
quality assurance (QA) dan quality control (QC)
didevisi Packaging yang melakukan penilaian
severity (S), occurrence (O), dan detectability (D)
terhadap masing- masing kriteria penyebab cacat
yang telah terindentifikasi sebelumnya.

Dari data tabel 1, akan dilakukan prioritas
perbaikan kepada kriteria penyebab cacat yang paling
dominan vyaitu kriteria yang memiliki nilai RPN
terbesar. Dari tabel 1 terlihat bahwa nilai RPN yang
paling tinggi adalah pada waktu proses pencetakan
atau waktu produksi. Artinya ini harus menjadi
prioritas untuk dilakukan perbaikan.

Berdasarkan diagram tulang ikan yang telah
dilakukan dapat bahwa faktor-faktor yang
menyebabkan defect warna adalah faktor manusia
yang mempengaruhi cacat warna adalah kekurang
telitian, bekerja tidak sesuai prosedur, dan kurangnya
pengecekan mesin ketika berproduksi. Kekurang
telitian disebabkan operator hanya terlalu fokus pada
gambar dan text cetakan sehingga kurang teliti dalam
hal pengecekan density warna yang jadi acuan dalam
standar produksi.

Operator terkadang melakukan pekerjaan tidak
sesuai dengan prosedur yang telah ditetapkan
perusahaan seperti tidak menyiapkan map dan sample
yang akan menjadi acuan cetak order tersebut dan
juga alat buat pengecekan warna. Operator ketika
mesin lancar mereka kurang melakukan pengecekan
padahal ketika produksi pengecekan itu penting
karena dalam setiap produksi warna terkadang ada
yang tidak stabil dan itu butuh pengecekan secara
berkala dan kontinyu.

Dari sisi metode yang terjadi adalah cara setting
penintaan pengairan yang kurang tepat, seperti masih
banyak operator ketika awal produksi dan
berjalannya produksi tidak melakukan setting sesuai
standar sehingga di awal produksi banyak terjadi
reject. Selain itu faktor perubahan jadwal produksi
yang mendadak yang berpengaruh dalam persiapan
tinta dan ikut berpengaruh ke operator Kketika
melakukan setting di awal produksi karena tiap order
berbeda — beda tinta dan karakteristik.

Faktor mesin yang berpengaruh adalah
performance mesin yang menurun yang disebabkan
mesin yang tua yang berefek produksi yang tidak
lancar yang mengakibatkan warna yang dihasilkan
banyak yang tidak sesuai standard. Kondisi mesin
juga disebabkan spare part berkualitas rendah yang
kadang menganggu kelancaran produksi ketika ada
kerusakan. Faktor lain yaitu kurangnya perawatan
yang lebih mengejar target produksi tanpa
menghiraukan perawatan mesin yang sudah diatur
dan disepakati dengan pihak maintenance , PPIC dan
produksi.

Kertas, plate dan tinta merupakan faktor penyebab
di material. Ketika produksi terdapat arah kertas yang
berbeda-beda ketika melakukan proofing awal
cetakan antara customer dan perusahaan.
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Ketika produksi terdapat perbedaan antara image
yang di cetakan dan plate, hal itu disebabkan raster
yang dot gain atau moire ketika out put plate. Banyak
dijumpai ketika produksi warna yang dihasilkan beda
dengan acuan colour toleransi sehingga menimbulkan
reject diawal produksi.
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Mesin cetak offset membutuhkan perlakuan
khusus ketika di dalam ruangan karena itu
berpengaruh untuk life time mesin dan proses
produksi. Dengan kondisi ruangan yang panas akan
mengakibatkan produktivitas dan produksi terganggu

Tabel 1 Failure Mode Effect analysis (FMEA)
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Tabel 2. Rekomendasi Perbaikan
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Unsur Faktor Penyebab Standar Normal Usulan Tindakan Perbaikan
Manusia Bekerja tidak sesuai SOP Pastikan SOP sudah dijalankan Supervisor dan leader shift
oleh semua operator mengecek kembali SOP yang
sudah dijalankan oleh operator
dan melakukan pemeriksaaan
secara berkala.
Operator kurang Memastikan dalam produksi Memberikan pelatihan terbaru
konsentrasi dan peduli tidak ada warna yang melewati dalam hal konsentrasi dan
ambang batas dari colur memberikan ekstra istirahat buat
toleransi warna pekerja shift
Metode Cara setting penintaan Pastikan settingan air dan tinta Memberikan pelatihan secara
dan pengairan yang sesuai standar mesin dan order kontinyu untuk operator
kurang tepat cetak bagaimana caranya setting dan
ajust roll agar menghasilkan air
dan tinta balance
Material Tinta tidak sesuai acuan Tinta yang buat produksi Dilakukan pengecekan
colour toleransi sesuai standard dan sudah pas kelengkapan pas QC sebelum
QC tinta di taruh di gudang.
Arah warna kertas yang Pastikan kertas yang Petugas QC baik dari PM atau
beda-beda diproduksi sesuai dengan Printing sendiri berkala
spesifikasi ketika proff print melakukan pemeriksaan dalam
hal kualitas kertas sebelum
masuk proses cetak produksi
Mesin Standar Setingan balance Standar baku nipping roll Pemakaian lembar check sheet
antara air dan tinta tidak ketika melakukan nipping roll
berimbang di roll sehinggga rol yang sudah di
nipping bisa terkontrol dengan
jelas.
Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan prioritas 5.  KESIMPULAN

perbaikan maka selanjutnya dilakukan kontrol untuk
mengevaluasi perbaikan yang telah dilakukan. Dari
bulan Februari 2017 dapat diketahui nilai cacat
(1,72%) vyang terjadi mengalami penurunan
dibandingkan pada bulan Desember 2016.
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Gambar 3. Prosentase Cacat Produksi Februari
2017

Berdasarkan pengolahan data yang dilakukan
diketahui bahwa yang memiliki nilai RPN tertinggi
adalah waktu proses produksi di pencetakan itu
sendiri dengan nilai 288. Penyebab cacat produksi
yang terjadi kekurang telitian operator, bekerja tidak
sesuai prosedur, kurangnya pengecekan mesin oleh
operator,cara setting penintaan pengairan yang
kurang tepat, perubahan jadwal produksi yang
mendadak, performance mesin yang menurun,
kurangnya perawatan mesin, arah Kkertas yang
berbeda-beda, terdapat perbedaan antara image yang
di cetakan dan plate, produksi warna berbeda dengan
acuan colour toleransi dan kondisi ruangan yang
kurang baik. Penggunaan FMEA  mampu
menurunkan rata-rata cacat yang terjadi di produksi
packaging dari 2, 64% menjadi 1,72%.
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