BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa maka dapat
diperoleh beberapa kesimputan, antara lain adalah sebagai berikut :
1. Berdasarkan Diagram Pareto, maka diperoleh :

« Cacat Warna Tidak Sama dengan jumlah produk cacat sebesar
530 sheet mempounyai persentase produk cacat terbesar sebesar
32% dari total jumlah 5 jenis produk cacat sebesar 1656 sheet.

o Cacat Cetakan Kotor memiliki jumlah produk cacat sebesar 183
sheet mempunyai produk cacat terkecil sebesar 11 % dari total
jumlah 5 jenis produk cacat sebesar 1656 sheet

2. Berdasarkan Peta Kendali p untuk produk cacat, maka diperoleh :

e Presentase Rata-rata Proporsi Produk Cacat ( p ) yang didapatkan
adalah sebesar 0,347 % dengan total produk cacat sebesar 1656
sheet dan Total Produksi sebesar 476950 sheet.

e Setelah dilakukan penghitungan persentase produk cacai dan
penghitungan nilai Sigma untuk tiap-tiap data, maka diperoleh hasil
adalah data-data yang telah kita kumpulkan tidak ada data yang
keluar dari Batas Kendali Atas {BKA) dan Batas Kendali Bawah

(BKB)
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3. Berdasarkan Diagram Sebab Akibat, maka diperoleh bahwa penyebab
terjadinya produk cacat pada proses mesin cetak Parva 2 adalah 5
faktor, yaitu Fakicr Manusia, Faktor Mesin, Faktor Metode Kerja,
Faktor Bahan Baku dan Faktor Lingkungan Kerja.

4. Berdasarkan Tabel CFME (Cause Failure Mode and Effect), dan
pengumpulan data-data Diagram Sebab Akibat didapatkan 8/ buah
efek kegagalan posensial, modus kegagalan potensial dan penyebab
kegagalan.

5. Berdasarkan Tabe FMEA Proses setelah melakukan penghitungan
nilai RPN (Risk Priority Number) didapatkan Nilai RPN yang tertinggi
adalah sebesar 144. Efek kegagalan potensial yang terjadi adalah
blanket tidak membawa film tinta ke kertas dengan baik. Modus
kegagalan potensial yaitu tinta tidak menempel pada blanket. Dan
penyebab dari kegagalan tersebut adalah permukaan karet blanket
rusak. Usulan tindakan perbaikan yang diberikan untuk kegagalan nilai
RPN yan tertinggi ini adalah membuat checklist tentang kondisi karet

blanket secara rutin untuk mencegah blanket rusak total.
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SARAN

Berdasarkan hasil analisis dari penenlitian yang dilakukan, berikut

ini penulis mengusulkan beberapa saran yang dikiranya dapat bermanfaat

dan dapat dijadikan bahan masukan bagi perusahaan, adapun saran-

saran tersebut adalah sebagai berikut :

1.

Untuk mendapatkan penerapan penggunaan metode FMEA ini
perusahaan sebaknya memberi peran aktif kepada karyawan bukan
hanya pada staf-staf perusahaan dan kepala bagian operator ietapi
juga pada operator-operator mesin cetak. Operator-operator diberikan
pengetahuan tentang kualitas dan manfaat dari metode ini. Dan juga
perusahaan harus mau mendapat masukan dari pihak operator-
operator mesin cetak karena mereka berhubungan langsung dengan
lantai produksi dan mereka juga tahu seluk beluk masalah dan
penyebab dari kegagalan yang terjadi pada proses mesin cetak
Sebaiknya masukan yang diterima adalah untuk kepentingan dan
kebaika perusahaan. Dan harus ada kerjasama yang baik agar
penerapan metode ini dapat dilaksanakan dengan baik.

Pengawasan yang ketat diperlukan agar produk yang dihasilkan pun
akan baik. Karena jika produk yang dihasilkan baik maka konsumen
pun akan puas dengan kinerja perusahaan.

Perbaikan tidak hanya dengan memeriksa hasil cetak yang keluar dan
lalu memperbaikinya jika didapatkan hasil cetak yang tidak baik. Lebih

baik perusahaan mengubah kebijakan tersebut dengan mencegah
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sebelum terjadinya cacat produk. Perusahaan dapat mencegah cacat
perbaikan dengan perbaikan yang berkesinambungan dengan
mengetahui penyebab-gernyebab terjadinya cacat dan mencari cara
atau metode untuk mencegah terjadinya cacat produk. Karena lebih
baik mencegah daripada memperbaiki. Juga jika terus dilakukan
perbaikan metode kerja pencegahan agar tidak terjadi produk cacat,
dampaknya adalah konsumen akan sangat puas akan Kinerja yang
baik karena manajemen perusahaan memikirkan kepuasan konsumen

dan ini akan meningkatkan kinerja perusahaan ke arah yang lebih baik.
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1 Pembuatan Checklist Karet Blanket dalam pemeriksaan rutin mesin

2 Membuat jadwal rutin pemerniksaan

3 Mengatur jadwal operator pemeriksa

DO

1 Pembuatan Chacklist Karet Blanket
2 Jadwat rutin dan operator dibuat dan dijalankan

3 Pengrapan penggunaan checklist saat pemeriksaan

CHECK

1 Apakah checkliist sudah sesuai dengan tujuan yang diinginkan

2 Apakah checklist sudah dijalankan dengan baik

3 Apakah Jadwal rutin dan operator yang dibuat sudah benar-benar dijalankan dengan baik
4 Apakabh mesin mengalami masalah saat Jemeriksaan

5 Apakah blanket dalam kondisi baik selama pemeriksaan

6 Adakah masalah lain yang dihadapi

ACTION
1 Perbaikan Checklist karet blanket

2 Jadwal rutin dan operator diterapkan dengan baik dan diperbaiki

3 Usulan Perbaikan masalah yang dihadapi

YA Tidak
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KETERANGAN

1 Jam pemeriksaan mesin SD

2 Kondisi Mesin HIDUP ! MATI

3 Tutup Mesin / Rolf Celak BAIK ! TDKBAIK

4 Kondisi Blanket BAIK ! TOK BAIK

5 Kondist Karet Blanket BAIK /  TDKBAIK

6 Sisa Tinta Pada Blanket ADA f TDK ADA

7 Pembersihan Blanket YA / TIDAK

8 Alat Pembersih ADA I TDKADA

9 Kondisi Impresion dan lain 2 BAIK {  TDKBAIK
10 Perputaran Blanket BAIK ! TDKBAIK
11 Ketebalan Karet Blanket TEBAL ! TIPIS
12 Kondisi Keseluruhan Mesin BAIK {  TDKBAIK

PEMBUAT PEMERIKSA
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S

NAMA TANGGAL
BAGIAN PT)[ C Offs&e t
]
R Efek Kegagalan Modus Kegagalan 3 .
Proses Potensiat Poiensial Penyebab Potansial Severity | Occurrence | Detection
PROSES
O i ; P h
CETAK perator Kurang erusahaan kerang melakukan L{

Keahlian operator kurang

baipengalaman datam bekena

peiatihan {echadap operator

U‘}

N

Toeslor Kurang telill

Copemlor idak menguasal Pendidikan operator yang kurang
mesin dalam pekerjaan
Operalor Lidak bisa Perusahaan jarang memeriksa L
membedakan wvarma keadaan pperator J
7
]Mata ieigh
i

Fengamsian operaloi .
berkurang

;Penerangan ticak standar

Jarak antara ampu dengan tempat
pengarnatan jauh

(I’) 2 O

3
ES
3
4
Ly

Ce -sioneler rusar

Penggunaan yang burui oleh
operater

Tidak ada temoat khusus untuk

menarun genstometer

i (o

Operator tidak pedull pada barang

Bianset udak membawd
fim tinta ke kertas dengan
batk

Rol! pembava tnta dari bak

3
perusalizan - L’
Permukaan karet blanket russak 8 -
Tirda lidak menempel paaa 2
Dlanke -
. Tekar:an sifindss pefat ke blanket M
kurang L'f e
Roll tinta pedu paravatan b}

tinta rusak

Roll tinta pedu digariti

Silincer pelat kurang membava

Tinta tidak me'ekat pada pelat

tinta k= blanket

Tinta terlalu cair

Foll ar pembasah
mengena: Mmage area
petat terlalu banyak

Perputaran roll air yany tidak

Kurangnya perawatan pada roll ar
pembasah

ol I I B S R

siabil

Bak air kotor atau ada berda yang
menyebablan rsaknyz roll air
pembasah

Pengaturan v.ama pada
tiap unit rusak

Masalah elekireniknya usax

Pemakaian yang berlesihan /
pemakaian yang buruk

Perawatan sehari-hari kurang oleh
operater

Tidak ada SOP dalam proses bekerja

Operator $idak bisa membaca
Dbanduan warna

Operator tidak memahami standar
kualitas produk

Tidak ada panduan densdyfstandar
kualilas warma

R Rl U e Rl el e Sl A ol R G VR IV ORI VR

Texanan sinder
impresion, Blanket dan
el kurang

Pengafuran kecepatan celag

Operator Kurang pengalaman

L

kurang

Dperator tagu-ragu

L

[Penyetefan tekanan silinder tan

haniars tap sit-oer ada kelonggarsn

!.mlt KUTANG




Efek Kegagalan

Modus Kegagalan

Severity

Detecﬂt:‘

Proses h N Penyebab Potensial Occurrence
Potensial Potensial
T:gak ada pemenksaan bahan baku L{ L[ L{
Tetnperaiul mesn jgrlaly panas L =3 ~
“ 3 2
Tinta tertalu car Kualtas tinta jelek
Packing tinta rusak \‘_[ 3 3
Supplier berbada [_[

Cparalof ROk kampeten
dalam bekers

Perusahsan lurang memperhatikan
kesejahteraan karyawan

Operator {idak ada motivasi dn

Karyawan karang cinargal, dgengac
pendapatng

Mo |

Cperator tdak fox.s dalam bekerja

W

Impresion yang membwva
Lerias fidak beroudar stabid

Ketepatan mesn rerfalu cepat

(3

tmpresicn rusak

Imoresion kurarg carawatan

Roll sir pemtasah tidak
mengenal daerah non
mags

L

Reil air dan salusan an rusak

Tidak diperksa keadaan mesm Secala
menyeluruh sabatum mencetak

0 |9

oy |

Crperator catang tzriambat

o

-
]
Silinder Pelat kendor é S L[
Perputaran sinder palat
tdak slabwgoang
¥oecepatan mestr sang tidak tepat S b L_I'
Kurangnys alat pembersih -5 % 3
Pembersinan sedefum .
Cairan pambersit Kurang 5‘ a2
Barntatan blanket mesin mencetak kurang : q - - -
kolof ter L tinta .
: ol terdapst int Tirizk ads SOP gsng jefas mengenai I
pembersinan mesin 5 [

Tinta {idak cepat rmengering
pada blanket

Sistem pengenngan mesin fusak

e

YR

Lingkungan kera terlalu”
DENRS

Swtern pendingin susak

2

Sistern pendingin ruangan tidak
memadai

Kurangnya peravaiat rutin

Mesin terlalu panas

!

Operator tdzk panda
mengambil keputusan

Tiperator wdak omiar

Kurang pecays O

Felat cetak tidzk tepat
posisinya pada silinder
oelat

Pemasangan peis cetak tids <

Gperator terbuu bury

tepat

Pengunoan paial masih kusag
keacang

Fosis: antara siinder
pelat, blanket dan
impresion belum tepst

Penyclelan stincer pelat,

Keahlian operale” <urang

blanket dan impresion kurang
fepat

Kunel pengstelas rusakiaus

Kecepoian sy stzbil

Pengaluran kecepalan mesin
belum stabi

Tiudak aca SPH le-tang kecabalsn
mesin gang dipe” akan
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Proses

Efek Kegagalan
Potensial

Modus Kegagalan

Penyebab Potensial

Severity

Occurrence

Detection

fdes:n pemolong kertas twdak
memeiong gengan baik

Kesdlas masuk tdak benar (Kerlas minng

Txdak ada pemenixsaan batan baku
oleh operator

Gnpper rusak Gripper Kolor

Tinta mengering pada sele-sela
dripper

/2N KVl PR N

Tinta idak cepat
mergenng

Tekanan blanket dan impresion rusak é L{

Tekanan blanke! dan

A . Kecepalan Blanse! tidak

impresion Tidak sama ) Kurang perawatan

antar unil stabiftedaiu cepat 5 Lf
Blanket kendor 'Y —

- )

Kualilas tinla jelek L '

Camipuran Lnla dengan calran fain
NIGaK tepat

Raha haku frfak baik

Dperator tdak memenksa

Kurang tahitt

kezdaan bahan baky

1]

“DUNI-DUTY

Zacat celakan kolor

Operator tidak n=njaga

kebersihan tangan

Operotor kurang pedulifdisiptin "O
Ticak acta 4'a’ dan cairan pembersih -
tangan 2

Cperaior tidak memakai sarung
lanyan

Persediaan sanung tangan tidak
tersedia fhabis

Lap pembersin ketor

W |

Pembersthan blanket kurang

Cairan pembersih kurangMabis

W

ETE TN Aol

Bahan perantara kotor

Felat kotor

£

Kertas kotor

Tta terfalu kertal

_cq(ﬂ_p_p_g_(r-‘:wwp_cmm

linpresion kolor

Pembersihan Impresion kurang

<lc| o

Terkena tinta

Saluran air kotor

Alr kotor

Terkena tinta

Jarang dibersihkan

SR

Bak air dan Uinta hdak ditutup

tAesn kotor

Pembersihan dan peravatan

ftesin lidak berhentt beroperast

Trdak ads jacwal rutin

Cio={C | Fle £ 1A g gy |[€ | [ ]| olag




R

Efek Kegagalan

Modus Kzagagalan

Tdak dibersihkan

Proses : enyebab Potensial Severt Qccurrence | Detection
: Pntensial Potensial Peny v
Gudang penuh barang Kapasias betlebihan/kapsiias kurang l 3 (_r
Gudang kotor AC mati 1 [_[
Gudang lembab
Jarang dibersitikan ‘2_ ?) (_’f

Peiat kotor

Tidak diperiksa cleh operator

Terkena tinta

Teroksidasi

£

W | v

«ertas kotor

Gudang kotor

.y

Penanganan kerias kureng baik|Ruangan cefak koior

__C"

Kertas disimpan diluar gudang

Lol
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Foto Unit Pemasukan

Sumber r www.scovato.com
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REVISI SIDANG TUGAS AKHIR FEBIE DWI ANGGORO

Landasan Teori Sub Bab 2.3 Perbaikan Yang Berkesinambungan Dalam

K Ir; Herman TQM Dihapus
er R, ME > Mengurutkan kembali susunan Diagram CFME berdasarkan nilai RPN
tertinggi pada lamoiran
1 Flowchart kerangka pemecahan masalah pada bagian pengumpulan data
«ti Siahaan ditambankan data pengumpulan untuk diagram sebab akibat.
ME 5 |Pada bab IV Peta Kendali P tingkat ketelitian diubah menjadi 5 % pada
halaman 99
%
ak Ir. Budi € , ) -
artana, MT 1 f*::%eruoah kata-kata yang tidak baku pada tabel FMEA e f
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