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ABSTRAK

Adinda Diva Putri Irwana (208150038). Analisis Kegagalan Proses Produksi
Plastik pada Mesin Cutting di PT. Sumber Anugerah Sukses dengan Pendekatan
Failure Mode And Effect Analysis. Dibimbing oleh Ibu Dr. Ir. Hj. Haniza, MT.

PT. Sumber Anugerah Sukses merupakan usaha di bidang produksi plastik HD, PE,
plastik assoy dan cup. Mesin cutting adalah salah satu mesin produksi plastik, dimana
kinerja mesin cutting dipengaruhi oleh temperatur, pisau, dan tekanan. Menetapkan
quality control yang baik merupakan visi perusahaan ini, namun masih terdapat cacat
produk yang tidak sesuai dengan standarisasi kualitas yang diharapkan. Kegagalaan
produksi menimbulkan permasalahan seperti meningkat waktu produksi, berkurangnya
hasil produksi, dan permasalahan biaya. Maka dilakukanlah analisis Failure Modes and
Effects Analysis dengan alat bantu pengendalian kualitas seperti histogram, diagram
pareto, peta kendali C, dan fishbone. Berdasarkan analisis pareto kategori ABC terdapat
4 cacat yang masuk dalam kategori A dan B yang menjadi priotitas utama untuk
diperbaiki. Dilanjutkan melakukan analisis peta kendali C dan membuat peta kendali
revisi untuk semua control chart yang belum terkendali. Pada analisis FMEA diperoleh
hasil berdasarkan nilai RPN peringkat pertama, pisau seal kotor menyebabkan lem tidak
merekat dengan nilai RPN 294,62. Peringkat kedua, tekanan pisau sealer tidak sesuai
menyebabkan plastik bocor dengan RPN 264,38. Peringkat ketiga, temperatur tidak
stabil menyebabkan sambungan tidak kuat dengan RPN 257,52. Analisis fishbone
berdasarkan peringkat pertama FMEA menunjukkan bahwa mesin merupakan faktor
utama terjadinya kegagalan hasil produksi cutting yang disebabkan karena temperatur
mesin tidak stabil, tekanan pisau tidak sesuai, pisau seal tidak bisa merekatkan plastik
dan pisau pemotong tidak tajam.

Kata Kunci: Kualitas; Produk Cacat; RPN; Tingkat Keparahan; Tingkat
Kejadian; Tingkat Deteksi.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini dunia usaha industri berkembang sangat pesat, khususnya pada
industri manufaktur dan jasa. Setiap bisnis mempunyai pesaing yang membuat
produk serupa, satu hal yang perlu dilakukan oleh perusahaan untuk menarik
perhatian pelanggan adalah dengan membuat produknya memiliki kualitas lebih
baik. Menurut Daga (2017), kualitas produk adalah kemampuan suatu produk
untuk melaksanakan fungsinya meliputi, daya tahan keandalan, ketepatan
kemudahan operasi dan perbaikan, serta atribut bernilai lainnya. Faktanya dalam
bisnis, permintaan konsumen terhadap mutu produk disertai meningkatnya jumlah
produk karena daya saing setiap usaha tidak lagi ditentukan oleh rendahnya biaya
tetapi dengan nilai tambah produk melalui peningkatan kualitas.

PT. Sumber Anugerah Sukses merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang manufaktur plastik HD, PE, plastik assoy dan cup dengan menggunakan
biji plastik yg berkualitas, pabrik plastik ini berlokasi di KIM 2, JL. Pulau Nias
Selatan V No. 47 . Proses produksi dimulai bagian pelelehan biji plastik sampai
cutting dengan berbagai ukuran, mesin cutting adalah salah satu faktor yang
digunakan untuk produksi plastik. Kinerja mesin cutting dapat dipengaruhi oleh
temperatur dengan suhu normal 150°-200°, pisau yang tajam, dan tekanan yang
sesuai dengan yang dibutuhkan mesin diasumsikan untuk mesin cutting 1 bar.
Menetapkan sebuah kebijakan mutu untuk menghasilkan plastik dengan quality
control yang baik merupakan visi perusahaan ini, sehingga pelanggan puas

dengan produknya dan akan repeat order.
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Gambar 1.1 Gambar Mesin Cutting

Meski sistem produksi dan sistem manajemen mutu yang diterapkan
perusahaan ini telah dilaksanakan dengan baik, namun kenyataannya masih
banyak dijumpai kecacatan produk yang tidak dapat dihindari, kualitas produk
yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar mutu yang diharapkan oleh masing-
masing perusahaan Yyaitu zero defect dimana produk yang dihasilkan tidak
ditemukan cacat sama sekali, bahkan tidak ada cacat sama sekali. Pada perusahaan
ini sering kali didalam setiap proses produksinya termasuk proses cutting, setiap
harinya pasti ditemui produk yang cacat dengan rata-rata cacat hampir 18% dalam
satu bulan seperti plastik yang bocor, sambungan yang tidak kuat, lem tidak
merekat, plastik leleh, dan plastik sobek yang dapat dipengaruhi oleh temperatur
yang tidak stabil, pisau yang tidak tajam dan tekanan yang tidak sesuai.

Tabel 1.1 Data Jumlah Jenis Cacat periode 1-30 November 2023

Jenis Cacat/BS Cacat Jumlah Produksi Persentase
Bocor 6.725 kg 5%
Lem Tidak Merekat 5.200 kg 4%
Sambungan Tidak Kuat 5.004 kg 4%
Plastik Leleh 4.641 kg 143.175 kg 3%
Plastik Sobek 3.578 kg 2%
Jumlah 25.148 kg 18%

Sumber: PT. Sumber Anugerah Sukses
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Kegagalan suatu produk yang terjadi dapat disebabkan oleh human error,
material atau mesin yang tidak dapat dihindari. Kegagalan produk dapat
menimbulkan permasalah seperti memakan waktu produksi, hasil produksi perhari
kurang, dan menimbulkan permasalahan biaya. Dari yang terjadi dilakukanlah
penerapan analisis tool untuk membantu pengendalian kualitas suatu produksi
yaitu pendekatan Failure Modes and Effects Analysis. FMEA merupakan
pendekatan pengendalian kualitas digunakan untuk mengevaluasi kegagalan yang
terjadi, kegagalan potensial dilakukan dengan memberikan skor pada masing-
masing kegagalan berdasarkan frekuensi tingkat kejadian (occurrence), tingkat
keparahan (severity), tingkat deteksi (detection) dan perhitungan nilai Risk
Priority Number (RPN) untuk menentukan prioritas kegagalan. Dengan harapan
akan membantu perusahaan dalam mengurangi adanya kegagalan proses produksi
pada mesin cutting.

1.2 Rumusan Masalah

1. Apakah temperatur dapat mempengaruhi terjadinya kegagalan/cacat produksi
plastik pada mesin cutting?

2. Apakah pisau merupakan salah satu penyebab terjadinya kegagalan produksi
plastik pada mesin cutting?

3. Apakah tekanan dapat mempengaruhi terjadinya cacat produksi plastik pada
mesin cutting?

4. Bagaimana tingkat keparahan, tingkat kejadian, dan tingkat deteksi dari suatu
produk cacat dapat mempengaruhi nilai RPN?

5. Bagaimana cara mengurangi dampak terjadinya kegagalan/cacat produksi

plastik pada mesin cutting di PT. Sumber Anugerah Sukses?

3 D tA ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

1.3 Tujuan Masalah

1. Mengetahui  apakah  temperatur dapat mempengaruhi terjadinya
kegagalan/cacat produksi plastik pada mesin cutting.

2. Dapat mengetahui apakah pisau merupakan penyebab terjadinya kegagalan
produksi plastik pada mesin cutting.

3. Mengetahui apakah tekanan dapat mempengaruhi terjadinya cacat produksi
plastik pada mesin cutting.

4. Dapat menentukan nilai RPN dari tingkat keparahan, tingkat kejadian, dan
tingkat deteksi suatu produk cacat.

5. Menentukan cara mengurangi dampak terjadinya kegagalan/cacat produksi
plastik pada mesin cutting di PT. Sumber Anugerah Sukses.

1.4  Batasan masalah

1. Penelitian dilakukan pada bagian produksi mesin cutting di PT. Sumber
Anugerah Sukses.

2. Data pada penelitian ini diambil 1 bulan terakhir, data produksi plastik diambil
dari data historis laporan Field Inspector.

3. Pengolahan data menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis
dengan alat bantu peta kontrol, diagram pareto dan diagram tulang ikan.

4. Memberikan usulan untuk mengurangi cacat produksi pada mesin cutting.

5. Penilitian ini tidak membahas persoalan biaya.

1.5  Manfaat Penelitian

1. Bagi Peneliti
Sebagai pengaplikasian ilmu yang telah diperoleh selama masa perkuliahan

dengan mengaplikasikan langsung di lapangan.
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2. Bagi PT. Sumber Anugerah Sukses
Sebagai alternatif perusahaan untuk mengurangi kegagalan/cacat proses
produksi pada mesin cutting.

1.6  Sistematika Penulisan

Pada penulisan Skripsi ini sistematika penulisan disusun sebagaiberikut:
BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini berisikan latar belakang mengenapa penelitian ini diangkat,
permasalahan yang terjadi dalam perusahaan, batasan masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisikan rangkuman hasil penelitian yang pernah dilakukan
sebelumnya. Juga konsep dan prinsip dasar untuk memecahkan masalah
penelitian, dasar teori yang mendukung kajian yang dilakukan dalam penelitian.
BAB 11l METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini berisi tentang materi, alat, tata cara penelitian dan data apa
saja yang akan digunakan dalam mengkaji dan menganalisis sesuai denganbagan
alur yang telah dibuat.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi tentang data yang dikumpulkan selama penelitian dan
diolah menggunakan metode yang telah ditentukan kemudian hasil penelitian
yang telah didapat yang selanjutnya menghasilkan suatu kesimpulan dan saran.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan kesimpulan dari pembahasan dan hasil penelitian. Lalu

memberikan saran yang membangun bagi penulis, perusahaan maupun pembaca.
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BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA
2.1  Manajemen Mutu
Menurut Crosby (1979), Manajemen mutu adalah cara yang sistematis
untuk menjamin bahwa kegiatan yang terorganisir terjadi sesuai rencana, disiplin
manajemen yang berkaitan dengan mencegah terjadinya masalah dengan
menciptakan sikap dan kontrol yang memungkinkan pencegahan. Dari pengertian

di atas dapat disimpulkan bahwa manajemen mutu merupakan semua aktivitas

dari keseluruhan fungsi manajemen yang sistematis untuk pencegahan dengan

menetapkan kebijakan mutu, tujuan dan tanggung jawab perusahaan, serta
melaksanakannya dengan cara seperti:

a) Perencanaan mutu : proses yang digunakan merencanakan dan mengatur
langlah-langkah yang diperlukan untuk memastikan produk yang dihasilkan
memenuhi standar yang ditetapkan.

b) Pengendalian mutu : proses yang bertujuan mengidentifikasi, mencegah, dan
mengurangi cacat atau ketidaksesuaian dalam proses produksi atau penyediaan.

c) Pemastian mutu : dalam proses ini memastikan bahwa seluruh kegiatan dan
langkah-langkah yang terlibat dalam produksi produk dilakukan sesuai standar
mutu yang ditetapkan agar memenuhi persyaratan mutu.

d) Peningkatan mutu : proses yang dilakukan untuk terus-menerus meningkatkan
kualitas produk agar mencapai tingkat keunggulan yang lebih tinggi,
memenuhi harapan pelanggan, dan meningkatkan efisiensi serta efektivitas

proses produksi atau penyediaan.
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Ketepatan manajemen mutu dipengaruhi oleh banyak faktor, termasuk
pemilihan proses, latihan dan pengawasan, tenaga kerja, jenis sistem jaminan
mutu (pengendalian proses, uji, aktivitas pemeriksaan, dan sebagainya) yang
digunakan, seberapa jauh prosedur jaminan mutu ini diikuti, dan motivasi
angkatan kerja untuk mencapai mutu. (Ibrahim and Rusdiana 2021)

2.2  Pengertian Kualitas

Dari Kamus Lengkap Bahasa Indonesia, kualitas adalah suatu nilai atau
keadaan. pengertian lain tentang kualitas dikemukakan oleh para ahli dilihat dari
sudut pandang yang berbeda, sebagai berikut:

1. (Croshby 1979) mendefinisikan kualitas adalah kesesuaian dengan yang
diisyaratkan, tepatnya terukur, kesalahan tidak diperlukan untuk memenubhi
hukum alam, dan orang-orang sekarang bekerja sama kerasnya dengan
sebelumnya.

2. Menurut Deming (1982) kualitas adalah kesesuaian dengan penggunaan,
kualitas tidak hanya berarti  memenuhi spesifikasi. Kualitas mencakup
kesesuaian dengan penggunaan, keandalan, tahan lama, dan pelayanan yang
baik setelah penjualan. Kesesuain dengan penggunaan juga mencakup
perawatan dan perbaikan.

3. Menurut (Ireson and Juran 1952) dari sekian banyak arti kata “kualitas”, ada
dua arti yang sangat penting dalam pengelolaan kualitas:

a. “Kualitas” berarti ciri-ciri produk yang memenuhi kebutuhan pelanggan dan
dengan demikian memberikan kepuasan pelanggan. Dalam pengertian ini,
makna kualitas berorientasi pada pendapatan. Tujuan dari kualitas yang

lebih tinggi adalah untuk memberikan kepuasan pelanggan yang lebih besar
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dan diharapkan, untuk meningkatkan pendapatan. Namun, menyediakan
fitur yang lebih banyak dan berkualitas lebih baik biasanya memerlukan
investasi dan karena memerlukan peningkatan biaya. Kualitas yang lebih
tinggi dalam pengertian ini biasanya “lebih mahal”.

b. “Kualitas” berarti bebas dari kekurangan, bebas dari kesalahan yang
memerlukan pengerjaan ulang yang mengakibatkan kegagalan di lapangan,
ketidakpuasan pelanggan, klaim pelanggan, dan sebagainya. Dalam
pengertian ini, arti kualitas berorientasi pada biaya, dan kualitas yang lebih
tinggi biasanya “berbiaya lebih murah”.

Pengertian kualitas mempunyai cakupan yang sangat luas, relatif, berbeda-
beda dan berubah-ubah, sehingga definisi dari kualitas memiliki banyak kriteria
dan sangat bergantung pada konteksnya terutama jika dilihat dari sisi penilaian
akhir konsumen dan definisi yang diberikan oleh berbagai ahli serta dari sudut
pandang produsen sebagai pihak yang menciptakan kualitas. Konsumen dan
produsen itu berbeda dan akan merasakan kualitas secara berbeda pula sesuai
dengan standar kualitas yang dimiliki masing-masing. (Sinaga 2022)

Menurut (Rivaldhy 2022), kualitas dari produk jasa pada umumnya
berbeda dengan kualitas produk manufaktur, karena karakteristik khusus yang
dimiliki antara lain tidak berwujud, simultanitas dan heterogenitas. Terdapat
delapan dimensi dari kualitas, berikut merupakan dimensi kualitas, yaitu:

1. Kinerja (Performance)
Berkaitan dengan karakteristik operasi utama suatu produk yang menjadi

patokan pelanggan ketika akan membeli suatu produk.
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2. Fitur (Features)
Karakteristik yang melengkapi fungsi Kinerja dasar dari suatu produk. Seperti
menarik garis untuk memisahkan karakteristik Kinerja dari fitur seringkali
dirasa sulit.

3. Keandalan (Reliability)
Keandalan didefinisikan sebagai kemungkinan suatu produk bekerja tanpa
kesalahan dalam jangka waktu tertentu.

4. Kesesuaian (Conformance)
Kesesuaian mengacu pada sejauh mana suatu produk memenuhi standar atau
spesifikasi yang ditetapkan.

5. Ketahanan (Durability)
Ukuran masa pakai produk seberapa lama dapat digunakan, misalnya jumlah
penggunaan yang diperoleh pelanggan dari suatu produk sebelum rusak atau
harus diganti.

6. Servicability
Kemudahan, kecepatan, kesopanan, dan kompetensi perbaikan dari suatu
layanan.

7. Keindahan (Aesthetics)
Bagaimana produk terlihat, terasa, terdengar, terasa atau berbau, masalah
preferensi pribadi.

8. Kesan Kualitas (Perceived Quality)
Citra, nama merek, atau iklan selain dari atribut produk dan juga dinilai secara

subjektif.

9 D tA ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

2.3  Tujuan Memperbaiki Kualitas Produk

Berikut merupakan tujuan memperbaiki kualitas produk menurut para ahli
yaitu:

1. (Deming 1982) menekankan pentingnya tujuan memperbaiki kualitas produk
untuk meningkatkan produktivitas, mengurangi biaya, dan memenuhi harapan
pelanggan. Dia juga menyoroti perlunya penghilangan variabilitas dan
penyebab umum dalam penurunan kualitas. Pembaharuan yang berkelanjutan
dan tidak ada batas waktu merupakan kunci perbaikan kualitas yang sukses.

2. Menurut (Ireson and Juran 1952) tujuan perbaikan kualitas adalah untuk
meningkatkan kepuasan pelanggan, mengurangi biaya kualitas buruk,
meningkatkan pendapatan, dan meningkatkan reputasi perusahaan.

Proses perbaikan kualitas melibatkan identifikasi kebutuhan pelanggan,
pengembangan fitur produk yang sesuai, pengembangan proses yang mampu
menghasilkan fitur produk tersebut, dan pengendalian kualitas untuk memastikan
bahwa produk yang diproduksi memenuhi persyaratan kualitas yang ditentukan.
Melalui peningkatan kualitas yang konsisten, perusahaan dapat mencapai
keunggulan kompetitif dan mempertahankan posisinya di pasar.

2.4  Pengertian Pengendalian Kualitas Statistik

Pengendalian kualitas statistik menurut pandangan (Allen 2010) yaitu
suatu metode untuk mengevaluasi sistem dan mengubah key input variable.
Secara khusus pengendalian kualitas statistik dikaitkan dengan statistical proses
control (SPC), yang meliputi beberapa prosedur chart untuk mengevaluasi secara
visual konsistensi dari key process outputs (KOVs) dan keadaan yang tidak biasa

diperhatikan. Namun dalam penggunaan umum, pengendalian kualitas statistik
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mengacu pada banyak metode pemecahan masalah. Beberapa metode ini tidak
berkaitan dengan proses pemantauan atau pengendalian dan tidak melibatkan teori
statistik yang rumit. Dibanyak tempat, pengendalian kualitas statistik telah
dikaitkan dengan semua statistik dan metode optimasi yang digunakan para
profesional dalam proyek peningkatan kualitas dan fungsi pekerjaan lainnya.

Pengendalian kualitas (Quality Control) dalam proses manufaktur sangat
penting untuk memastikan konsumen menerima produk dengan fungsi dan
fungsionalitas yang sesuai dan tepat. Produk yang cacat dapat meningkatkan biaya
bagi produsen dan melemahkan kepercayaan konsumen terhadap merek tersebut.
Menurut Mitra (2012) Pengendalian kualitas didefinisikan sebagai suatu sistem
yang mempertahankan tingkat kualitas yang diinginkan, melalui umpan balik
mengenai karakteristik produk dan implementasi tindakan perbaikan, apabila
terjadi penyimpangan karakteristik tersebut dari standar yang ditentukan.

Sehingga dapat disimpulkan bahwa pengendalian kualitas statistik
merupakan aktivitas atau tindakan yang terencana sebagai upaya penyelesaian
masalah yang digunakan untuk memonitor, menganalisis, mengelola, mengontrol,
memperbaiki, dan meningkatan kualitas suatu produk dan proses sesuai standar
yang ditetapkan menggunakan metode-metode statistik.
2.5  Manfaat Pengendalian Kualitas Statistik

Statistik pengendalian kualitas merupakan suatu alat manajemen metode
statistik secara ilmiah dan terprosedur dengan baik sehingga dapat memberikan
keuntungan yang optimum. Terdapat beberapa manfaat dari pada statistik
pengendalian kualitas menurut (Pandra, Kartowagiran, and Sugiman 2021), yaitu

sebagai berikut :
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a. Menyajikan teknik untuk lebih mengerti akan adanya variasi dalam
karakteristik kualitas dan menolong untuk secara langsung atau tidak langsung

memperbaiki kualitas atau menurunkan biaya atau keduaduanya. Dengan

kualitas

mengetahui ratio = terdiri dari dua faktor utama yaitu faktor biaya dan

kualitas dimana untuk kualitas oarang akan menyadari akan variasinya.
Semakin besar biaya yang digunakan maka rasio akan semakin kecil, maka
ketika ingin mendapatkan rasio yang besar artinya biaya harus diefisienkan
sehingga akan lebih kecil biaya sehingga ratio akan semakin besar. Dengan
ratio semakin besar maka berarti kualitas barang akan semakin baik.

b. Dalam statistik pengendalian kualitas akan digunakan dengan adanya toleransi
sebagai dasar untuk menjadikan standar patokan dalam perbandingan apakah
sebuah produk memenuhi Kriteria atau tidak.

c. Menjaga kualitas lebih merata (uniform), barang yang diproduksi secara
masalah dengan menggunakan alat cetak yang sama maka tetap akan terjadi
penyimpangan. Dengan peta kendali akan menjadikan pembuatannya dapat di
deteksi dengan penyimpangan yang relatif kecil sehingga masih tetap
dikatakan sebagai produsi dengan normal atau uniform.

d. Penggunaan alat produksi yang lebih efisien, ketika menggunakan mesin maka
secara otomatis mesin perlu adanya pematauan apakah berjalan dengan baik
ataukah tidak maka dari itu diperlukannya alat pengontrol hasil dengan statistik
pengensalian kualitas, sehingga akan lebih tepat kapan harus diperbaiki mesin
tersebut agar seperti beropersi pada awal produksi. Sehingga produksi akan

terjamin kualitasnya.
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e. Mengurangi kerja ulang, sehingga akan menjadikan waktu produksi lebih tepat
waktu. Selain produksi akan berjalan dengan baik menjadikan produksi tidak
banyak terjadi pembuangan barang rusak sehingga akan menjadikan
penambahan baku yang baru menjadikan biaya yang dikeluarkan akan
membengkak, selain itu jika terlalu sering keraja ulang akan menjadikan
produk yang dipesan akan menjadikan tidak tepat waktu.

2.6 Seven Tools dalam Pengendalian Kualitas

Menurut (Mitra 2012) Seven tools merupakan alat peningkatan kualitas
terus-menerus untuk membuat keputusan rasional menggunakan data yang
diperoleh mengenai produk, proses, layanan, atau dari konsumen, organisasi
menggunakan alat grafis dan analitis tertentu.

Istilah Seven tools terinspirasi dari 7 senjata terkenal dan Benkei (seorang
prajurit Jepang dan barawan/sohei). Dia digambarkan sebagai seorang prajurit
yang rnemiliki kemampuan tinggi dalam mengunakan 7 jenis senjata. Seven tools
merupakan senjata/alat bantu yang membantu dalam menemukan akar penyebab
masalah yang disesuaikan dengan jenis dan karakteristik dan data informasi yang
dimiliki. Penggunaan ketujuh (7) alat bantu, diharapkan dapat:

1. Memilih dan menggunakan alat bantu yang sesuai dengan karakteristik data
dan masalah. Dengan memilih dan menggunakan alat bantu yang tepat anda
dapat memperoleh wawasan yang lebih baik dan mengambil tindakan yang
sesuai.

2. Membantu menganalisis data melalui grafik secara sederhana dan mudah
dipahami. Grafik-grafik dalam seven tools membantu memahami data dengan

lebih baik dan mengidentifikasi pola atau hubungan yang mungkin ada.
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3. Membantu pengolahan data secara sederhana. Dengan alat-alat ini dapat
mengelolah data dengan lebih baik, mengidentifikasi pola atau anomali, dan
mengambil tindakan yang sesuai berdasarkan analisis pengolahan data tersebut.

(Coskun 2010) menuliskan bahwa tujuan utama dari prosedur kualitas
adalah untuk mengurangi kesalahan dan meningkatkan kepuasan pelanggan.

Kesalahan adalah bagian dari sifat manusia, begitu pula kemampuan untuk

menciptakan solusi dan mencari alternatif yang lebih baik. Dengan menggunakan

alat manajemen kualitas modern kita dapat mengubah keseimbangan dari
kesalahan menuju solusi dan alternatif yang lebih baik.

2.6.1 Check Sheet

Check sheet atau lembar periksa merupakan alat untuk mengumpulkan

data yang bersifat tabular dan memuat informasi mengenai jumlah yang
diproduksi, jenis ketidaksesuaian yang ditemukan, dan jumlah barang yang dibuat.
Tujuan digunakannya check sheet untuk membantu dalam pengumpulan dan
analisis data, mengidentifikasi area masalah menurut jenis, frekuensi, alasan, dan
memutuskan perlu atau tidaknya melakukan perbaikan. Hal ini dicapai dengan
melacak seberapa sering atribut terkait kualitas suatu produk terwujud. Analisis
masalah berkualitas tinggi dilakukan dengan menggunakan data ini sebagai
landasan. Terdapat lima tipe lembar hitung yang digunakan untuk sebagai lembar
pengumpulan data:

1. Defective Item Check Sheet
Jenis lembar hitung ini digunakan untuk mengidentifikasi jenis masalah atau
cacat yang terjadi dalam proses. Biasanya lembar hitung ini akan memiliki

daftar cacat atau masalah yang mungkin terjadi dalam proses itu.
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2. Defective Location Check Sheet
Jenis lembar hitung ini digunakan untuk mengidentifikasi lokasi cacat pada
produk. Digunakan saat kinerja eksternal produk itu penting.

3. Defective Cause Check Sheet
Jenis lembar hitung ini mencoba mengidentifikasi penyebab masalah atau
cacat. Terdapat lebih dari satu variabel yang dipantau saat mengumpulkan data
untuk jenis lembaran cek ini.

4. Checkup Confirmation Check Sheet
Jenis lembar hitung ini digunakan untuk memastikan bahwa prosedur yang
tepat sedang diikuti. Lembar cek ini biasanya akan memiliki daftar tugas yang
harus diselesaikan sebelum tindakan dapat diambil.

5. Process Distribution Check Sheet
Jenis lembar hitung ini digunakan untuk mengukur frekuensi item dalam
beberapa pengukuran. Model ini menggunakan teori distribusi normal.

Terdapat lebih dari satu jenis check sheet, dibawah ini merupakan satu

jenis lembar hitung.

Gambar 2.1 Contoh Defective Iltem Check Sheet
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2.6.2 Histogram

Histogram adalah tampilan grafis yang menunjukkan frekuensi nilai
berbeda dalam kumpulan data secara visual. Manfaat histogram adalah membantu
menginformasikan mengenai variasi dalam proses dan membantu manajemen
untuk mudah melihat data yang bervariasi. Langkah harus di tempu untuk
membuat suatu penyelesaian menggunakan histogram yaitu:

1. Mengumpulkan data pengukuran yang pada umumnya berbentuk numeric.
Mulailah dengan mengumpulkan data dengan relevan. Misalnya, jika ingin
membuat histogram berdasarkan cacat suatu produk, maka perlu
mengumpulkan data cacat dari produk yang ingin dianalisis.

2. Menentukan besarnya range
Range diperlukan untuk menentukan jumlah kelas yang akan digunakan dalam
interval dan membantu menentukan panjang kelas. Rumus dari range yaitu:

Range = Nilai tertinggi (MAX) — Nilai terendah (MIN)
3. Menentukan jumlah kelas interval

Kelas interval adalah rentang nilai yang digunakan untuk mengelompokkan
data. Dengan membagi rentang data menjadi beberapa kelas interval. Jumlah
kelas interval yang digunakan dapat bervariasi tergantung pada ukuran data
dan preferensi Anda. Rumus menacari jumlah kelas interval yaitu:

Jumlah Kelas (K) =1+ 3,31log N
4. Menentukan panjang kelas interval

Setelah menentukan jumlah kelas, dilanjutkan menentukan panjang kelas.

Panjang kelas diperoleh dengan rumus seperti berikut:

Range (R)
Jumlah Kelas (K)

Panjang Kelas (P) =

16 D tA ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

5. Menentukan frekuensi dari setiap kelas interval
Selanjutnya menentukan kelas-kelas interval, perlu menghitung jumlah data
yang jatuh ke dalam setiap kelas interval, ini disebut frekuensi. Dilakukan
menghitung berapa banyak data yang ada dalam setiap kelas interval yang
telah di tentukan sebelumnya.

6. Membuat grafik histogram
Setelah memiliki frekuensi untuk setiap kelas interval, maka dapat membuat
grafik histogram. Histogram biasanya memperlihatkan sumbu x yang mewakili
kelas interval dan sumbu y yang mewakili frekuensi. Menggambar persegi
panjang atau balok di atas setiap kelas interval dengan tinggi yang sesuai
dengan frekuensi kelas tersebut. Jika Anda memiliki banyak kelas interval,
anda dapat menggabungkan persegi panjang atau balok yang berdekatan untuk
membentuk histogram yang halus.

Setelah melakukan langkah-langkah diatas maka akan didapatkan sebuah

histogram seperti contoh berikut.

25

20 +

15 -

10

57 62 67 72 77 82 87 92
Gambar 2.2 Gambar grafik histogram
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2.6.3 Diagram Pareto

Vilfredo Federico Damaso Pareto, seorang ekonomi dan sosiologi yang
lahir pada 15 Juli 1848 di Paris, Perancis adalah orang yang mengungkapkan
konsep efisiensi pareto dan hukum pareto. Menurut Mitra (2012) Prinsip Pareto
juga mendukung aturan 80/20, yang menyatakan bahwa 80% masalah
(ketidaksesuaian atau cacat) disebabkan oleh 20% penyebab. Diagram Pareto
membantu menentukan prioritas masalah dengan menyusunnya berdasarkan
tingkat kepentingannya.

Hukum Pareto dapat mempunyai dampak buruk dengan menyiratkan
bahwa 20% penyebab menyebabkan 80% kegagalan. Pareto kemudian
mengembangkan sebuah diagram untuk menentukan faktor-faktor penyebab dari
sebuah masalah, kemudian pemecahan masalah haruslah berfokus atau
memperioritaskan 80 % penyebab mayoritas terlebih dahulu. Penyebab mayoritas
tersebut akan dibagi untuk kategori ABC, kategori ABC dalam prinsip pareto
adalah pengelompokan atau klasifikasi item, elemen, atau aktivitas berdasarkan
tingkat dampak atau nilai mereka. Kategori ABC dalam konteks produk cacat
mengacu pada pengelompokan cacat berdasarkan proporsi dan distribusi dalam
menentukan nilai setiap kategorinya, seperti dibawah ini:

1. Tingkat keparahan tertinggi dikategorikan sebagai kategori A, “A” merupakan
kepanjangan dari “Always Better Control” atau “Always Important”. ltem yang
bernilai paling tinggi, fokus utama pada kategori A untuk menerapkan
pengawasan lebih ketat serta manajemen yang cermat terhadap item-item ini.
Proporsi dalam karegori A didasarkan pada asumsi tingkat keparahan tertinggi,

menyumbang 60%-80% nilai total cacat keseluruhan.
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2. Di ikuti oleh cacat dengan tingkat keparahan menengah dalam kategori B, “B”
merupakan kepanjangan dari “Basic Control” atau “Better Control”. Kategori
ini tidak sepenting seperti item dalam kategori A, tetapi tetap memerlukan
pengawasan dan manajemen yang memadai. Pada kategori B diasumsikan
memiliki tingkat keparahan menengah, menyumbang 15%-20% nilai cacat.

3. Terakhir cacat dengan keparahan rendah dalam kategori C.”C” merupakan
kepanjangan dari “Control by Exception” atau “Controlled Indefference”.
Meskipun masih diperlukan pengawasan dan pengendalian manajemen
terhadap item-item dalam kategori C mungkin lebih sederhana dan dapat
dilakukan dengan lebih bebas. Dapat diasumsikan terdapat proporsi sisa oleh
kategori C, memyumbang 5-15% dari nilai total cacat keseluruhan.

Analisis pareto kategori ABC berdasarkan prinsip pareto memiliki
beberapa fungsi dan kegunaan yang penting, beberapa diantaranya:

1. Prioritas perbaikan
Analisis kategori ABC membantu memprioritaskan perbaikan yang perlu
dilakukan pada cacat yang memiliki dampak tertinggi terhadap kualitas produk.

2. Pengendalian kualitas yang efektif
Analisis kategori ABC membantu dalam mengarahkan upaya pengendalian
kualitas, dengan memfokuskan perhatian pada cacat dalam kategori A dan B.

3. ldentifikasi penyebab akar
Analisis kategori ABC digunakan untuk menganalisis atau mengidentifikasi
penyebab akar dari cacat yang termasuk dalam kategori A dan B. Dengan
memahami penyebab akar, dapat mengambil tindakan perbaikan yang tepat dan

mencegah cacat yang serupa terjadi dimasa depan.
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4. Penggunaan sumber daya yang efisien
Menggunakan kategori ABC dapat mengalokasikan sumber daya yang lebih
efisien. Sumber daya yang terbatas dapat diarahkan kecacat-cacat yang
memiliki dampak terbesar  terhadap kualitas produk, sehingga dapat
menghasilkan perbaikan yang lebih signifikan.

5. Monitoring dan evaluasi
Analisis ini memungkinkan melakukan pemantauan dan evaluasi berkelanjutan
terhadap pengendalian kualitas dan perbaikan yang dilakukan, melacak

perubahan dalam distribusi cacat dam mengukur efektivitas upaya perbaikan.
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Gambar 2.3 Contoh Diagram Pareto

2.6.4 Peta Kontrol (Control Chart)

Menurut (M.Zagloel and Nurcahyo 2022) control chart digunakan untuk
menganalisis proses menurut berjalannya waktu (time-based) atau urutan (order-
based). Peta kendali bertujuan memastikan bahwa suatu proses dalam kendali dan
memonitor variasi proses secara terus-menerus. Diagram ini dikembangkan pada
pertengahan tahun 1920-an oleh Walter Shewhart dari Bell Lab. Diagram ini
memungkinkan pengguna memantau dan mengendalikan variasi proses lalu

membuat tindakan perbaikan yang tepat untuk menghilangkan sumber-sumber
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variasi. Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya

penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali:

1. Upper Control Limit (UCL), yaitu batas kendali atas merupakan garis batas
atas untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan.

2. Central Line (CL), yaitu garis pusat atau tengah merupakan garis yang
melambangkan tidak adanya penyimpangan dari karakteristik sampel.

3. Lower Control Limit (LCL), yaitu batas kendali bawah merupakan garis batas
bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik sampel.

Control chart memiliki banyak jenis, berdasarkan jenis data yang diukur,
peta kontrol yang paling umum digunakan dibagi menjadi dua kategori dan
biasanya terdiri dari tujuh jenis berbeda. Berikut ini adalah jenis-jenis control
chart (Peta Kendali) :

1. Variable Control Chart (Peta Kendali Variabel), digunakan untuk kontrol
proses termasuk data yang dapat diubah, seperti ukuran komponen, suhu
penyolderan, tegangan catu daya, dan panjang kaki komponen. Jenis-jenis
control chart ini diantaranya adalah:

a. Xbar — R Chart
Peta kendali yang digunakan untuk mengendalikan proses berdasarkan rata-
rata (Xbar) dan range (R). Xbar — R Chart digunakan apabila ukuran sampel
yang dikumpulkan berjumlah (2 <n < 5) pada setiap set sampel data.

b. Xbar —s Chart
peta kendali untuk mengendalikan proses berdasarkan rata-rata (X-bar) dan
standar deviasi (s). Xbar-s Chart digunakan apabila ukuran sampel yang

dikumpulkan berjumlah (n > 5) pada setiap set sampel data.
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c. I —MR Chart (Individual Moving Range Chart)
Digunakan ketika kumpulan data sampel terbatas pada satu unit. Chart ini
digunakan ketika produk mempunyai nilai yang tinggi atau ketika sampel
yang diperiksa perlu dimusnahkan dan tidak dapat digunakan kembali.
2. Attribute Control Chart (Peta Kendali Atribut)
Atribut ini digunakan untuk mengendalikan proses dengan menggunakan data
atribut salah satu contohnya seperti jumlah unit yang gagal produksi (Reject).
Ketika Kkita berbicara tentang data atribut, pada dasarnya yang kita maksud
adalah data yang memiliki dua kemungkinan nilai, seperti OK atau NG, ada
atau tidak ada, atau baik atau cacat. Jenis-jenis Control Chart ini diantaranya.
a. np-Chart
Berfungsi mengukur jumlah kegagalan pada produksi. np-Chart digunakan
apabila jumlah sampel yang dikumpulkan konstan atau. Ukuran sampel
sebaiknya berjumlah lebih dari 30 dan harus konstan (tetap) dari waktu ke
waktu sedangkan jumlah set sampel yang ideal sekitar 20 — 25 set sampel.
b. P-Chart
Berfungsi untuk mengukur proporsi cacat pada produksi. P-Chart digunakan
apabila jumlah sampel yang dikumpulkan adalah tidak konstan atau tidak
tetap. Ukuran sampel (sample size) sebaiknya lebih dari 30 (n>30) dan
jumlah set sampel yang ideal adalah sekitar 20 — 25 set sampel.
c. U-Chart
Digunakan untuk mengukur banyaknya jumlah defect atau ketidaksesuaian
dalam unit yang diproduksi. Penggunaan U-Chart apabila jumlah

kesempatan yang defect adalah non-konstan atau tidak tetap.
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d. C-Chart

Pada penelitian ini peneliti akan menggunakan peta kontrol jenis ini, karena

C-Chart merupakan peta kendali yang berfungsi mengukur banyaknya

jumlah defect atau ketidaksesuaian yang terdapat dalam unit yang

diproduksi. Fungsi utama peta kontrol C adalah untuk memonitor perubahan
jumlah cacat dalam suatu proses produksi dan dapat mengidentifikasi ketika
jumlah cacat berada di luar batas kendali, yang menunjukkan adanya
penyimpangan dalam proses dan kegagalan dalam produksi cepat teratasi.

Langkah — langkah yang dilakukan dalam membuat peta kontrol C yaitu:

1) Menentukan karakteristik kualitas yang akan diukur, identitas parameter-
parameter yang relevan untuk diukur misalnya jenis cacat atau atribut
lain yang penting dalam mengevaluasi kegagalan produksi.

2) Mengumpulkan data pengukuran, mencatat jumlah cacat yang dihasilkan
setiap hari, setiap minggu, ataupun setiap bulan.

3) Menentukan batas kontrol, sebelum kita membuat peta kontrol harus
menentukan batas atas, batas tengah, dan batas bawah dari peta kontrol C
yang akan kita buat. Berikut merupakan rumus perhitungan CL, UCL,
dan LCL.

a. Rumus perhitungan Center Line (CL)

b. Rumus perhitungan Upper Control Limit (UCL)
UCL¢ = ¢ + 34/c
¢. Rumus perhitungan Lower Limit (LCL)

LCLe = ¢ —34/c
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4) Membuat peta kontrol C, gunakan nilai CL,UCL, dan LCL untuk
membuat peta kontrol C yang akan menganalisa produk cacat.

5) Menganalisa batas kendali, pada peta kontrol kita akan melihat pada
sampel keberapa cacat melewati batas kendali. Jika tidak ada sampel
yang melewati batas kendali artinya cacat masih terkendali atau aman,
namun jika terdapat sampel yang melewati batas kendali artinya cacat
yang terjadi belum terkendali dan harus dibuatkan peta kendali revisi .

6) Membuat peta kendali revisi, peta kendali revisi ini dibuat jika terdapat
titik dari sempel yang berada diluar batas atas atau batas bawah. Peta
kendali dibuat dengan melakukan perhitungan ulang dengan
menggunakan rumus UCL dan LCL yang sama namum rumus CL yang

berubah yaitu:

- xC—cg
CLc =Cnew=m_—md

Peta Kontrol C memiliki beberapa sifat sebagai berikut:

a) Sensitif terhadap perubahan, peta kontrol C sangat sensitif terhadap
perubahan dalam jumlah cacat. Jika ada perubahan signifikan dalam
jumlah cacat, peta kontrol C akan menunjukkan adanya perubahan
tersebut dalam bentuk titik-titik di luar batas kendali.

b) Pengukuran diskrit, peta kontrol C digunakan untuk data yang bersifat
diskrit, yaitu jumlah cacat dalam suatu interval waktu.

c) Digunakan untuk pengendalian atribut, peta kontrol C digunakan untuk
mengendalikan  karakteristik atribut, yaitu variabel yang dapat

diklasifikasikan menjadi kategori diskrit seperti cacat atau tidak cacat.
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Gambar 2.4 Gambar Peta Kontrol C

2.6.5 Scatter Plots

Scatter Plots adalah alat yang mengukur tingkat korelasi antara dua
variabel dan mengidentifikasi jenis variabel tertentu. Hubungan tersebut berupa
hubungan positif, hubungan negatif ataupun tidak ada hubungan sama sekali.
Bentuk dari Scatter diagram adalah gambaran grafis yang terdiri dari sekumpulan

titik-titik dari nilai sepasang variabel (Variabel X dan Variabel Y).

Gambar 2.5 Gambar Scatter diagram
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2.6.6 Flow Process Chart

Flow process chart merupakan alat yang digunakan untuk memetakan dan
menguraikan langkah-langkah atau proses dalam suatu proses produksi. Dengan
menggunakan flow process chart, proses akan dapat lebih mudah dipahami,
sehingga dapat ditarik sebuah analisa mengenai sebab dan akibat apabila
kemudian diperoleh sebuah hasil yang dianggap di luar batas toleransi setelah
melewati tahap tertentu atau tiba pada tahapan tertentu pada flow chart. Dibawah

ini akan di perlihatkan contoh dari flow process chart.

Gambar 2.6 Gambar flow process chart

2.6.7 Cause and Effect Diagram

diagram tulang ikan sering juga disebut Cause-and-Effect dikembangkan
oleh Kaoru Ishikawa, alat ini disebut diagram Ishikawa untuk menghormatinya.
Tujuannya adalah untuk mengatur dan menampilkan hubungan timbal balik
berbagai teori tentang akar penyebab suatu masalah. Dengan memusatkan

perhatian pada kemungkinan penyebab tertentu.(Ireson and Juran 1952)
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Suatu tindakan akan lebih mudah dilakukan jika masalah dan akar
penyebab masalah sudah ditemukan. Manfaat fishbone diagram ini dapat
menolong untuk menemukan akar penyebab masalah secara user friendly, tools
yang user friendly disukai orang-orang di industri manufaktur, dimana proses
disana terkenal memiliki banyak ragam variabel yang berpotensi menyebabkan
munculnya permasalahan. Fishbone diagram akan mengidentifikasi berbagai
sebab potensial dari satu efek. Masalah akan dipecah menjadi sejumlah kategori
yang berkaitan, mencakup manusia, material, mesin, prosedur, kebijakan, dan
sebagainya. Setiap kategori mempunyai sebab-sebab yang perlu diuraikan melalui
sesi brainstorming. Untuk lebih jelasnya, akan diuraikan prosedur atau langkah-
langkah pembuatan fishbone diagram di bawah ini.

1. Menyepakati pernyataan permasalahan
a. Pernyataan masalah sebagai effect, fishbone digambarkan seperti tulang
ikan.
b. Tuliskan masalah di tengah kotak di sebelah paling kanan.
c. Gambarkan kotak mengelilingi tulisan pernyataan masalah tersebut dan buat

panah horizontal panjang menuju ke arah kotak.

PRODUK
CACAT

Penyebab Penyebab

L/

LINGKUNGAN KERJA |
Gambar 2.7 Gambar Fishbone
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2. Mengidentifikasi kategori-kategori
a. Dari garis horisontal utama, buat garis diagonal yang menjadi cabang.
Setiap cabang mewakili sebab utama dari masalah yang ditulis.

b. Kategori sebab utama mengatur sebab-sebab sedemikian rupa sehingga
dapat memahami keadaan. Salah satunya kategori 6M yang bisa digunakan
dalam industri manufaktur, antara lain:

a) Machine (mesin atau teknologi)
Mesin yang efisien, handal, dan sesuai kebutuhan produksi sangat
penting dalam mencapai kualitas produk yang baik. Faktor-faktor yang
termasuk dalam kategori ini meliputi keadaan dan umur mesin,
keandalan, perawatan dan pemeliharaan yang tepat, serta kecukupan
kapasitas mesin untuk memenuhi permintaan produksi.

b) Method (metode atau proses)
Metode yang efektif dan efisien dapat membantu dalam menghasilkan
produk yang berkualitas tinggi dengan biaya yang rendah. Faktor-faktor
di dalam kategori ini meliputi pemilihan metode produksi yang tepat,
urutan operasi yang baik, pemilihan alat dan peralatan yang sesuai, serta
penjadwalan yang efisien.

c) Material (termasuk raw material, consumption, dan informasi)
Bahan atau material sesuai kecocokan spesifikasi, dan ketersediaan bahan
yang baik sangat penting dalam mencapai kualitas produk yang
diinginkan. Faktor-faktor dalam kategori ini meliputi pemilihan bahan
yang tepat, pemeriksaan kualitas bahan yang masuk, penyimpanan yang

tepat, dan pemrosesan bahan yang benar.
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d) Man Power (tenaga kerja atau pekerjaan fisik) / Mind Power

f)

Tenaga kerja atau pekerja fisik merujuk pada faktor manusia yang
terlibat dalam proses manufaktur. Kemampuan, pengetahuan, dan
keterampilan tenaga kerja memiliki dampak besar terhadap kualitas
produk. Faktor-faktor dalam kategori ini meliputi pemilihan, pelatihan,
dan pengembangan tenaga kerja yang sesuai, mengelola tingkat
produktivitas, dan memastikan kepatuhan terhadap prosedur dan standar
kerja.

Measurement (pengukuran atau inspeksi)

Faktor pengukuran atau sistem pengukuran yang digunakan dalam proses
manufaktur yang digunakan akurat dan konsisten sangat penting dalam
memantau Kkualitas produk, mengidentifikasi penyimpangan, dan
mengambil tindakan perbaikan yang diperlukan. Faktor-faktor dalam
kategori ini meliputi pemilihan metode pengukuran yang tepat, kalibrasi
peralatan pengukuran, dan pengawasan terhadap pengukuran yang
dilakukan.

Milieu / Mother Nature (lingkungan)

Faktor lingkungan meliputi cuaca ekstrem, kondisi lingkungan yang tidak
stabil, atau bencana alam dapat menyebabkan gangguan dalam produksi
atau kerusakan pada fasilitas pabrik. Faktor-faktor dalam kategori ini
meliputi pengelolaan risiko lingkungan, perencanaan kebencanaan, serta
pemantauan dan pengendalian faktor-faktor alam yang dapat

mempengaruhi produksi.
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2.7 Produk Cacat

Menurut (TINAMBUNAN 2022), Produk cacat adalah produk yang
dihasilkan dalam proses produksi, produk tersebut tidak sesuai dengan standar
mutu yang ditetapkan tetapi masih bisa diperbaiki dengan mengeluarkan biaya
tertentu. Standar kualitas yang baik menurut konsumen adalah produk yang
digunakan sesuai dengan kebutuhan mereka. Apabila konsumen merasa bahwa
produk tersebut tidak dapat digunakan sesuai kebutuhan mereka maka produk
tersebut dikatakan sebagai produk cacat. Cacat dikaitkan dengan karakteristik
kualitas yang tidak memenuhi standar tertentu .Selain itu, cacat pada suatu produk
dapat menyebabkan hal tersebut tidak dapat diterima (cacat). Istilah modern untuk
cacat adalah ketidaksesuaian, dan istilah untuk cacat adalah barang yang tidak
sesuai. (Mitra 2012)

Untuk mengatasi produk cacat yang dihasilkan, produsen hanya dapat
melakukan pencegahan terhadap terjadinya cacat produk dengan cara menyelidiki
apakah terjadi kesalahan dalam proses produksinya sehingga dapat didapatkan
penyebab produk cacat itu terjadi. Ada beberapa factor yang mempengaruhi
terjadinya produk cacat dalam proses produksi suatu perusahaan, yaitu:

1. Sumber Daya Manusia
Sumber daya manusia tentu melakukan kesalahan, seperti ketidaktelitian,
kelalaian, kurang fokus, kelelahan, kurang disiplin kurang bertanggung jawab
sehingga menghasilkan barang yang tidak sesuai dengan standar perusahaan.

2. Bahan Baku
Tidak teliti dalam memilih sumber bahan baku akan menimbulkan masalah

bagi perusahaan terutama masalah dalam kualitas produk.
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2. Mesin
Mesin adalah satu alat yang dapat mempengaruhi kemungkinan terjadinya
kerusakan dan cacat pada suatu barang. Agar menghasilkan produk berkualitas
mesin perlu dirawat dengan baik.
2.8 Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)
2.8.1 Pengertian, Tujuan, dan Manfaat Failure Mode And Effect Analysis
Failure Mode & Effect Analysis merupakan sebuah metode identifikasi
pencegahan masalah produk dan proses suatu aktivitas sebelum masalah tersebut
benar terjadi. Menurut (McDermott, Mikulak, and Beauregard 2008), FMEA
adalah metode sistematis untuk mengidentifikasi dan mencegah masalah produk
dan proses sebelum terjadi. FMEA berfokus teknik rekayasa untuk menetapkan,
mengidentifikasi, dan menghilangkan kegagalan dari suatu system sebelum
kegagalan tersebut ditemukan oleh pelanggan atau menyebabkan kerugian suatu
aktivitas bisnis baik dari sisi biaya, kualitas produk, maupun kualitas pengiriman.
FMEA juga didefinisikan sebagai pendekatan pengendalian kualitas yang
digunakan untuk mengevaluasi kegagalan yang terjadi dalam sebuah sistem,
desain, proses, atau pelayanan (service), kegagalan potensial dilakukan dengan
cara pemberian penilaian atau skor masing-masing moda kegagalan berdasarkan
frekuensi tingkat kejadian (occurrence), tingkat keparahan (severity), tingkat
deteksi (detection) dan perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN) yang
nantinya digunakan untuk menentukan prioritas kegagalan yang akan dilakukan
perbaikan atau penanganan lebih lanjut.(Saputra and Santoso 2021)
Metode FMEA bertujuan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan, baik

yang pernah terjadi (historical problem) maupun di masa depan (beyond
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identified), harus dinilai risiko kegagalannya agar dapat mengambil tindakan yang
tepat untuk meminimalkan atau menghilangkan kemungkinan kegagalan di masa
depan. Evaluasi ini juga harus berfungsi sebagai alat untuk mencatat semua
potensi kegagalan produk dan proses agar pengetahuan dapat diwariskan kepada
generasi berikutnya. Manfaat dari FMEA vyaitu:
1. Hemat biaya karena sistematis maka penyelesaiannya tertuju pada potential
causes (penyebab yang potensial) sebuah kegagalan / kesalahan.

2. Menetapkan prioritas untuk tindakan perbaikan pada proses.
3. Digunakan untuk mendata alat deteksi yang ada jika terjadi kegagalan.
2.8.2 Sejarah Failure Mode And Effect Analysis

Failure Mode & Effects Analysis dibuat pada tahun 1940 oleh militer
Amerika Serikat untuk mengidentifikasi kemungkinan bahaya dalam proses
produksi, kualitas produk, hingga servis yang ditawarkan. FMEA pertama kali
digunakan secara formal oleh industri penerbangan luar angkasa (Aerospace) pada
pertengahan tahun 1960 yang fokus pada masalah keselamatan. Para ahli
penerbangan luar angkasa sebelum melakukan perancangan produk menganalisa
kemungkinan kegagalan yang terjadi terhadap penerbangan luar angkasa dan
berusaha mengurangi peluang terjadinya kegagalan tersebut. Tidak lama setelah
digunakan oleh industri penerbangan luar angkasa, FMEA menjadi alat/tools
peningkatan keamanan pada industri proses kimia (chemical).

FMEA menjadi standar untuk berkomunikasi baik di dalam internal
perusahaan maupun antar perusahaan sebagai tools yang ditetapkan dalam
mengidentifikasi & menurunkan potensi kegagalan dari berbagai aspek lini bisnis.

Persaingan bisnis semakin ketat, konsumen tidak hanya dihadirkan satu macam
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produk dari produsen tunggal atau monopoli bisnis, melainkan konsumen sangat
fleksibel karena dihadirkan banyak pilihan dari banyak produsen.

Kini, FMEA berkembang menjadi sebuah metode identifikasi resiko &
peluang dari berbagai lini aspect kehidupan, tidak hanya dalam bidang industri
engineering, namun juga penggunaan dalam industri jasa keuangan, asuransi,
infrastruktur, energy, fashion, dll menjadikan FMEA sebagai pertimbangan dalam
menilai resiko dan peluang dari berbagai lini bisnis.

2.8.3 Parameter FMEA

Kegagalan tidak hanya terbatas karena masalah pada produk atau proses,
namun kegagalan bisa terjadi akibat kesalahan pengguna. Potensi kegagalan bisa
diidentifikasi melalui 4M + 1E , yaitu manpower, method, material, machine, &
environment. Seluruh potensi tersebut bisa dimasukkan kedalam FMEA. Penilaian
tingkat resiko kegagalan ditentukan dalam 3 faktor utama :

1. Severity (S) yaitu akibat dari kegagalan yang terjadi (Konsekuensi)
2. Occurrence (O) ialah tingkat kemungkinan atau frekuensi kejadian kegagalan
3. Detection (D) adalah tingkat deteksi sebelum dampak kegagalan terjadi.

Menggunakan data & informasi/pengetahuan terkait produk & proses,
setiap potensi kegagalan dan efek nya di klasifikasi dalam skala (ranking) dari
1 hingga 10, dari rendah (low) hingga tinggi (High). Dengan cara melakukan
perkalian dari 3 faktor utama tersebut yaitu (Severity ,Occurrence, & Detection),
maka didapatkan nilai Risk Priority Number (RPN). Akibat dari 3 faktor utama
tersebut yang dikalikan maka dianalogikan seperti sebuah volume yang terdiri dari
panjang x lebar x tinggi. Semakin besar volume/semakin besar nilai RPN maka

semakin besar pula beban potensi kegagalan yang harus dipikul oleh suatu

33 D tA ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

organisasi. Setelah mengetahui nilai RPN, maka identifikasi dari seluruh mode
kegagalan tersebut mana yang bernilai RPN paling tinggi agar bisa dilakukan
pengambilan kegiatan korektif agar dapat menurunkan nilai RPN ke batas yang
mampu diterima nilai resikonya oleh perusahaan.(Rizki Ananda 2018)

2.8.4 Failure (Kegagalan)

Analisa Kegagalan untuk mengetahui penyebab terjadinya kerusakan
bersifat spesifik dari peralatan utama, peralatan pendukung, dan perlengkapan
instalasi pabrik. Failure Analysis pada material dapat berupa patahan, retakan,
atau korosi, kegagalan tersebut bisa berasal dari tahap manufakturing, pembuatan,
perakitan, atau pengoperasian yang tidak sesuai dengan desain. Tujuan dari
analisis ini adalah untuk mengidentifikasi penyebab tertentu dari kerusakan pada
alat, bahan, prosedur, dan bahan mentah yang digunakan dan untuk menyarankan
tindakan pencegahan agar kerusakan tersebut tidak terjadi lagi. Faktor yang
berhubungan dengan analisa kegagalan biasanya disebabkan oleh 4 faktor, yaitu :
1. Pemilihan dan kontaminasi bahan baku

Pemilihan dalam bahan baku plastik dapat menyebabkan kegagalan produksi.
Kontaminan seperti partikel asing, kotoran, atau bahan tumpahan dapat
mengganggu struktur dan kinerja plastik, menghasilkan produk akhir yang
cacat atau tidak memenuhi standar kualitas.
2. Parameter proses yang tidak tepat

Faktor-faktor dalam proses produksi, termasuk suhu, tekanan,dan alat
pemotong (pisau) berdampak pada kegagalan produksi plastik. Jika parameter
proses tidak diatur dengan benar, dapat terjadi masalah seperti pembentukan

yang tidak sempurna, ketidakseragaman dimensi, atau cacat struktural.
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3. Desain produk yang kurang optimal
Desain produk yang tidak mempertimbangkan kekuatan, kestabilan, atau
karakteristik fisik plastik dapat menyebabkan kegagalan produksi. Misalnya,
desain dengan ketebalan dinding yang tidak sesuai atau sudut geometri yang
tidak memadai dapat mengakibatkan kelemahan struktural atau kesulitan dalam
proses produksi.

4. Pengendalian kualitas yang buruk
Ketidakmampuan dalam melakukan pengendalian kualitas selama proses
produksi dapat menyebabkan kegagalan produksi plastik. Kurangnya
pengawasan, pengujian yang tidak memadai, atau kegagalan dalam mendeteksi
cacat dapat menghasilkan produk akhir yang tidak memenuhi standar kualitas
yang diharapkan.

2.8.,5 Tingkat Keparahan (Severity)

Tingkat keparahan adalah penilaian terhadap efek potensi mode kegagalan
terhadap pemakai. Kategori tingkat keparahan di jelaskan pada Tabel 2.1. berikut.

Tabel 2.1 Tingkat Keparahan

No Karakteristik Keterangan Nilai
1 None Dampak tidak terlihat / tidak terjadi dampak 1
2 Very minor A Hanya pelanggan yang jeli mengetahui cacat produk 2
B Dilakukan proses pengerjaan ulang atas sebagian
kecil produk
C Ada gangguan kecil saat produksi
3 Minor A Pelanggan secara umum menyadari adanya cacat 3
produk
B Dilakukan rework atas sebagian produk
C Ada gangguan kecil pada produksi
4 Very low a Pelanggan secara umum menyadari adanya cacat 4

pada produk
b  Dilakukan rework pada sebagian produk namun tidak
perlu di bongkar
C Ada gangguan kecil pada produksi
5 Low a Dilakukan rework pada sebagian besar produk 5
namun tidak perlu di bongkar
B Ada gangguan sedang pada produksi
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No Karakteristik Keterangan Nilai
6 Moderate a  Dilakukan rework pada seluruh produk namun tidak 6
perlu dibongkar
Ada gangguan sedang pada produksi
Dilakukan rework pada produk dan sebagian kecil 7
harus dibongkar

B  Ada gangguan besar pada produksi
8 Very high A Dilakukan rework pada produk dan sebagian besar 8

harus dibongkar

B  Ada gangguan besar pada produksi

9 Hazardous a Dilakukan rework atas seluruh produk dan 9
with warnin seluruhnya harus dibongkar

B  Produksi terhenti dan membahayakan pekerja

C Disertai dengan tanda peringatan
10 Hazardous A Dilakukan rework pada produk dan seluruhnya harus
without dibongkar 10
Warning B  Produksi terhenti dan membahayakan pekerja
C Tidak disertai denngan tanda peringatan

oy}

7 High

QD

Dari tabel diatas djelaskan bahwa tingkat keparahan di mulai dari 1 hingga
10, 1 merupakan tingkat keparahan paling rendah nilainya dan 10 merupakan
tingkat keparahan yang paling tinggi nilainya.

2.8.6 Tingkat Kejadian (Occurrence)

Tingkat kejadian (occurrence) adalah tingkat yang berhubungan dengan
estimasi dalam kegagalan komulatif yang muncul akibat suatu penyebab tertentu
pada proses dengan jumlah ditentukan yang diproduksi dengan metode
pengendalian saat ini. Tingkat kejadian ini diestimasikan dengan nilai kegagalan
komulatif yang muncul pada setiap 1000 komponen atau CNF (Comulative
number of failure). Nilai Tingkat kejadian dapat dilihat pada Tabel 2.2. berikut.

Tabel 2.2 Tingkat Kejadian

Karakteristik Keterangan Nilai
Remote 0-1000 per 10.000 kg 1
Low 1100-2000 per 10.000 kg 2
Low 2100-3000 per 10.000 kg 3
Moderate 3100-4000 per 10.000 kg 4
Moderate 4100-5000 per 10.000 kg 5
Moderate 5100-6000 per 10.000 kg 6
High 6100-7000 per 10.000 kg 7
High 7100-8000 per 10.000 kg 8
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Karakteristik Keterangan Nilai
Very High 8100- 9000 per 10.000 kg 9
Very High 9100-10000 per 10.000 kg 10

Tabel 2.2. diatas memperlihatkan rating frekuensi terjadinya permasalahan

dinilai dari 1 hingga 10. Nilai 1 merupakan yang paling rendah paling tidak sering

terjadi dan nilai 10 merupakan paling tinggi paling sering terjadi.

2.8.7 ldentifikasi Deteksi (Detection)

Metode deteksi saat ini adalah metode yang digunakan untuk mendeteksi

mode kegagalan yang mungkin terjadi dan pengaruhnya pada proses selanjutnya

dalam fasilitas manufaktur dan perakitan. Tingkat kesulitan deteksi akan di

perlihatkan pada Tabel 2.3 berikut.

Tabel 2.3 Tingkat Deteksi

No Karakteristik Keterangan Nilai

1 Veryhigh 100% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 1
berfungsi dengan baik

2 High 85-90% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 2
berfungsi dengan baik

3 High 80— 85% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 3
berfungsi dengan baik

4 Moderately 70-80% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 4

High sebagian besar mampu berfungsi dengan baik

5 Moderate 65-70% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 5
sebagian berfungsi dengan baik

6 Moderate 50-65% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 6
sebagian mampu berfungsi dengan baik

7 Low 30-50% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 7
sebagian kecil berfungsi dengan baik

8 Verylow 20-30% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 8
sebagian kecil berfungsi dengan baik

9  Almost 0-20% alat Control mampu mendeteksi kegagalan dan 9

impossible hampir tidak ada yang berfungsi baik
10 Impossible Tidak ada alat yang mampu mendeteksi kegagalan 10

Tabel diatas menjelaskan bahwa nilai 1 yaitu nilai yang paling rendah dan

mudah dalam mendeteksi suatu masalah yang terjadi, sedangkan nilai 10 yaitu

nilai yang paling tinggi dan sangat sulit.
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2.8.8 Risk Priority Number (RPN)

Risk Priority Number adalah ukuran yang digunakan ketika menilai risiko
untuk membantu mengidentifikasi “critical failure modes”. Nilai RPN berkisar
dari 1 (terbaik mutlak) hingga 10 (absolut terburuk). RPN FMEA digunakan
dalam industri dan agak mirip dengan nomor kekritisan. Pada penelitian ini
menggunakan 5 responden maka sebelum kita mencari nilai RPN terlebih dahulu
kita harus mencari nilai rata-rata severity, occurrence dan detection dari kelima

responden dengan rumus:

Total
Jumlah nilai

Rata — rata (R) =
Setelah menemukan rata-rata dari setiap mode kegagalan maka kita dapat
mencari nilai RPN dengan rumus :

RPN =Sx0xD

Dimana : S = Severity
O = Occurrence
D = Detection

29 Penelitian Terdahulu

Tabel 2.4 Peneliti Terdahulu

No Peneliti Va”"?‘t.’e' Obj.ek Hasil Penelitian
Penelitian Penelitian
1.  Risky Failure Mode Bola Didapatkan moda kegagakan yang
Ardiansyah And Effect Lampu tinggi yaitu retakan pada bola
(2019) Analysis lampu dan diameter tidak simetris
(FMEA) dengan nilai RPN sebesar 180-240
yang melebihi nilai krisis dari RPN
yaitu pada angka 100
2. Fritto Fishbone dan  Kue Kering Pada penelitian ini didapatkan satu
Alberto Failure Mode moda kegagalan yang memiliki
Tinambunan  And Effect nilai RPN tinggi yaitu kue dengan
(2022) Analysis cacat gosong dengan nilai RPN 490
(FMEA) yang dimana angka ini sudah
melebihi kritis dari RPN yaitu pada
angka 100, hal ini disebabkan
kurangnya performa mesin dan
terjadinya human error
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BAB 111

METODOLOGI PENELITIAN

3.1  Lokasi dan Waktu Penelitian

Lokasi penelitian akan dilakukan di PT. Sumber Anugerah Sukses
JIn. pulau nias Selatan, kawasan Industri medan (KIM) No.47. Waktu penelitian
dilaksanakan dalam satu bulan terhitung mulai tanggal 11 Desember 2023 s/d

11 Januari 2023. Berikut merupakan denah dari tempat penelitian.

Gambar 3.1 Gambar denah tempat penelitian

3.2 Jenis Penelitian

Menurut (Stamatis 2003) Failure Mode and Effect Analysis merupakan
metode penelitian kualitatif. Metode kualitatif dapat digunakan untuk
mengidentifikasi kegagalan, mengkategorikannya, memahaminya dengan lebih
baik, dan membantu menentukan prioritas proses kuantifikasi, maka FMEA
merupakan metode kualitatif yang dimaksud untuk mengidentifikasi kegagalan

yang potensial.
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3.3 Variabel Penelitian

Variabel penelitian adalah suatu atribut atau sifat maupun nilai dari orang,
obyek, atau kegiatan yang mempunyai variasi tertentu yang ditetapkan oleh
peneliti untuk mempelajari dan kemudian ditarik kesimpulannya. Variabel-
variabel yang terdapat pada penelitian ini adalah:

1. Variabel Independen (variabel bebas), merupakan variabel yang mempengaruhi
atau menjadi sebab perubahannya atau timbulnya variabel dependen. Variabel
independen dalam penelitian ini adalah: temperatur, pisau, dan tekanan

2. Variabel Dependen (variabel terikat), merupakan variabel yang dipengaruhi
atau yang mejadi akibat karena adanya variabel bebas. Variabel dependen
dalam penelitian ini adalah produk cacat.

3. Indikator Variabel, indikator menekankan variabel yang diukur, perubahan
yang terjadi sebagai hasil dari variabel yang diukur. Indikator variabel dalam
penelitian ini yaitu tingkat keparahan, tingkat kejadian, dan tingkat deteksi.

3.4  Kerangka Berpikir

Kerangka berpikir merupakan model konseptual tentang bagaimana teori

berhubungan dengan faktor yang telah diidentifikasikan masalah yang penting.

Temperatur \ Tingkat Keparahan
i
Nilai Risk

. Tingkat - ..
Pisau >| Produk Cacat Kejadian > Priority

Number
/ i
Tekanan Tingkat Deteksi

Gambar 3. 2 Kerangka Berpikir
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Berikut merupakan definisi operasional dari masing-masing variabel

kerangka berpikir:

Tabel 3.1 Definisi Operasional

Variabel Bebas Definisi Operasional Indikator

Temperatur Temperatur dapat mempengaruhi kerja mesin cutting ini
suatu mesin, mesin cutting mengacu pada mempunyai suhu normal
suhu yang diperlukan atu dijaga selama 150-200° agar hasil lebih
proses cutting atau pemotongan plastik. baik.

Pisau Komponen penting dari sebuah mesin Melihat ketajaman pisau
cutting salah satunya adalah pisau, pisau cutting dapat dilihat dari
yang digunakan mesin cutting untuk mata cristal atau mata
memotong tidak bisa tumpul harus selalu pisau yamg masih tebal
diganti atau diasah agar selalu tajam, dan pada pisau.
pisau sealer untuk merekatkan plastik.

Tekanan Tekanan dari suatu pisau sangat Tekanan mesin cutting

mempengaruhi hasil dari suatu produksi diasumsikan 1 bar.
cutting agar plastik terpotong sempurna.
Tekanan yang terlalu rendah atau terlalu
tinggi dapat merusak produk maka
diperlukannya standar untuk tekanan pada
mesin cutting.

Produk Cacat  Produk cacat merupakan hasil produksi Produk cacat dalam
yang tidak memenuhi standart jual harus mesin cutting ini yaitu
diminimalisir untuk memuaskan konsumen bocor, lem tidak merekat,
dan  meningkatkan  produksi  suatu sambungan tidak Kkuat,
perusahaan. plastik leleh, dan plastik

sobek.

Tingkat Pengukuran terhadap efek atau akibat dari Mengukur seberapa

Keparahan kegagalan yang terjadi. produk cacat berdampak

pada pemakai dengan
memberi nilai 1-10.

Tingkat Tingkat kemungkinan atau frekuensi Estimasi kegagalan yang

Kejadian terjadinya kegagalan yang muncul akibat muncul akibat suatu
penyebab tertentu. penyebab dengan dengan

memberi nilai
1-10 pada jumlah yang
telah ditentukan.

Tingkat Kemungkinan kegagalan dapat dideteksi Mengukur tingkat

Deteksi sebelum dampak kegagalan terjadi kesulitan suatu  mode

kegagalan untuk dideteksi
dengan memberi rating
1-10.

Nilai Risk Nilai yang didapatkan dari tingkat Indikator dalam RPN

Priority keparahan, tingkat kejadian dan tingkat yang dapat diukur yaitu

Number deteksi untuk menghasilkan nilai skala tingkat keparahan, tingkat

(RPN) prioritas perbaikan yang harus dilakukan Kkejadian, dan tingkat
terlebih dahulu deteksi
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3.5  Metode Penelitian
Adapun tahapan metode yang dilakukan dalam penelitian ini adalah
sebagai berikut, yaitu:

3.5.1 Tahap pendahuluan

Tahap pendahuluan terdiri dari empat langkah utama yaitu pengamatan
awal , perumusan masalah, menentukan studi literatur dan menentukan batasan
masalah. Tahap pendahuluan tersebut sebagai berikut:

1. Langkah pertama yang harus dilakukan adalah melakukan tinjauan ke
perusahaan yang dijadikan tempat penelitian. Tempat penelitian yang dipilih
adalah PT. Sumber Anugerah Sukses.

2. Selanjutnya langkah yang harus dilakukan adalah merumuskan masalah yang
akan dianalisis. Permasalahan yang akan dianalisis adalah kegagalan produksi
pada mesin cutting .

3. Langkah ketiga yang harus dilakukan adalah menentukan tujuan yang akan
dicapai dari penelitian.

4. Langkah terakhir yang harus dilakukan adalah menentukan batasan masalah
dari penelitian yang dilakukan.

3.5.2 Studi Literatur

Dari pengamatan dilapangan, dapat diambil referensi untuk menyelesaikan
masalah dari jurnal yang berkaitan dengan masalah pabrik tersebut. Studi literatur
yang digunakan dalam masalah tersebut yaitu dengan metode FMEA agar dapat
mengidentifikasi masalah dan mencapai tujuan dari masalah tersebut. Dari studi

literatur, dapat menjadi pedoman dalam pengumpulan data yang dibutuhkan.
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3.5.3 Pengambilan Data
Pengambilan data pada penelitian ini yaitu berdasarkan data primer dan

data sekunder, yaitu sebagai berikut:

1. Data primer
Data yang diperoleh dari informasi hasil wawancara untuk mengetahui
beberapa hal, seperti jenis cacat pada produk. Data dalam penelitian ini juga
diperoleh dari hasil penelitian dilapangan dengan membagikan kuesioner
kepada kepala bagian produksi perusahaan yang bersangkutan untuk kemudian
diolah kembali menjadi data yang dapat dipergunakan dan dapat dimengerti.

2. Data Sekunder
Data yang diperoleh dari informasi dokumentasi atau data perusahaan, seperti
jumlah cacat dalam satu bulan, hasil produksi dalam satu bulan, jenis-jenis
cacat yang terjadi dalam satu bulan.

3.5.4 Pengelolahan Data

1. Histogram
Memberikan gambaran visual kepada pembaca dan mengidentifikasi area yang
membutuhkan perhatian lebih dengan lebih stuktur dan efisien.

2. Diagram Pareto
Analisis frekuensi kegagalan/cacat dari yang tertinggi hingga terendah
menggunakan diagram pareto:
a. Menentukan permasalahan serta data yang akan diteliti, mengurutkan dan

menentukan frekuensi terjadinya dengan membuat daftar permasalahan.

b. Menghitung presentase dari frekuensi yang di tentukan dengan cara

menghitung frekuensi kumulatif, dan presentase kumulatif.
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c. Membuat diagram dan akan diketahui frekuensi yang paling tinggi dalam
sebuah permasalahan untuk melakukan analisis selanjutnya.
2. Peta Kendali
Membuat peta kendali sebagai pengukuran batas kendali untuk mengetahui
apakah telah terjadi perubahan proses produksi, mendeteksi adanya penyebab
yang mempengaruhi proses dan membuat standar proses.
3. Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Tahap berikutnya yang dilakukan adalah melakukan identifikasi dengan
menggunakan metode FMEA. Berikut adalah urutan metode FMEA :
a. ldentifikasikan kecenderungan kegagalan /cacat pada sistem produksi.
b. Deskripsikan hubungan antara penyebab, efek dan bahaya dari setiap
kecendengan kegagalan/cacat pada sistem produksi.
¢. Menganalisis dari masing-masing kecenderungan berdasarkan:

1) Penilaian terhadap keseriusan dalam terjadinya kegagalan dari efek yang
ditimbulkan, penilaian yang disesuaikan berdasarkan frekuensi kejadian
angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi, Rating dalam
mengendalikan/mengontrol frekuensi terjadinya kegagalan.

2) Menentukan prioritas kegagalan (Risk Priority Number) dari tingkat
keparahan, tingkat kejadian, dan tingkat deteksi.

3. Fishbone Diagram
Melakukan identifikasi penyebab kegagalan menggunakan fishbone diagram.
Berikut adalah urutan pembuatan fishbone diagram yang harus dilakukan:
a. ldentifikasi kegagalan yang menyebabkan cacat pada setiap komponen yang

berada pada mesin cutting.
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b. Pembuatan fishbone diagram, jenis cacat yang diperoleh menjadi inti
pembuatan fishbone diagram. Kegiatan yang dilakukan pada tahap ini
adalah mencari penyebab munculnya cacat pada setiap komponen yang ada
pada mesin cutting.

3.5.,5 Tahap Analisis Data
Tahap analisis data merupakan tahap dimana data yang telah diperoleh dan
diolah kemudian dianalisis untuk mengetahui kegagalan mana yang paling Kritis.
Berikut adalah tiga kegiatan yang terdapat pada tahap analisis data :
1. Menentukan Resiko Kegagalan Kritis
Penentuan resiko kegagalan kritis bertujuan untuk menentukan resiko
kegagalan yang harus segera diperbaiki terlebih dahulu.
2. Menentukan Rekomendasi Perbaikan
Penentuan rekomendasi perbaikan merupakan hal yang penting agar kegagalan
atau cacat pada hasil produksi mesin cutting dapat diatasi.
3.5.6 Tahap Penyimpulan
Tahap ini merupakan tahap menarik kesimpulan sebagai pembuktian

apakah penelitian yang dilakukan telah memenuhi tujuan penelitian.
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3.6 Diagram Alir

G

v

Tahap Pendahuluan
Pengamatan awal
Perumusan masalah
Tujuan penelitian
Batasan masalah

oo o

Studi literatur

Tahap Pengambilan data
1. Data Primer
a. Wawancara
b. kuesioner
2. Data Sekunder
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b. Hasil produksi satu bulan
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Tahap Pengelolahan data
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2. Analisis frekuensi kegagalan dari tertinggi hingga
terendah menggunakan diagram pareto
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Melakukan identifikasi dengan menggunakan failure
mode and effect analysis (FMEA)
5. ldentifikasi masalah menggunakan fishbone diagram
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Tahap Analisis Data
1. Menentukan resiko kegagalan
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v

Tahap Penyimpulan

Gambar 3. 3 Gambar Flow Chart Penelitian
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1  Kesimpulan
Kesimpulan yang diperoleh dari tujuan masalah pada penelitian
diantaranya sebagai berikut:

1. Berdasarkan nilai RPN menunjukkan bahwa temperatur berpengaruh pada
mesin cutting dengann mendapatkan peringkat tertinggi ketiga, temperatur
normal pada mesin cutting berada diangka 150°C - 200°C. Temperatur yang
terlalu panas dapat menyebabkan plastik menjadi leleh, temperatur yang
terlalu panas ini bisa terjadi jika mesin bekerja terus menerus dan dalam
keadaan mesin yang kotor. Temperatur yang tidak panas juga dapat
menyebabkan lem pada plastik tidak merekat, temperatur yang tidak panas ini
terjadi jika mesin digunakaan saat masih baru dihidupkan.

2. Tekanan juga merupakan hal yang penting, tekanan dalam FMEA mendapat
skor nilai tertinggi kedua, tekanan suatu mesin dapat berbeda — beda sesuai
dengan yang dibutuhkan oleh mesin di asumsikan yaitu 1 bar. Sangat
diperlukan untuk mengetahui standar mesin cutting agar dapat memperbaiki
dan mengurangi terjadinya produk cacat.

3. Pada mesin cutting, pisau merupakan faktor yang berpengaruh pada mesin
cutting dengan skor RPN tertinggi pertama, pisau yang digunakan dalam
proses ini harus menggunakan pisau yang tajam dan untuk pisau sealer harus
bersih agar bisa menempelkan plastik dengan baik.

4. Nilai RPN didapatkan dari severity x occurrence x detection maka akan

didapatkan nilai RPN dari masing masing moda kegagalan dengan:
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a. Peringkat pertama, pisau seal kotor yang menyebabkan perekatan plastik
terganggu maka lem pada plastik tidak merekat dengan RPN 294,62.

b. Peringkat kedua, tekanan pisau sealer tidak sesuai maka plastik tidak
merekat menyebabkan plastik bocor dengan RPN 264,38.

c. Peringkat ketiga, temperatur tidak stabil maka kurang merekatnya
sambungan pegangan plastik yang menyebabkan sambungan tidak kuat
dengan RPN 257,52.

5. Berdasarkan hasil analisis maka didapatkan perbaikan yang harus dilakukan
untuk 3 komponen mesin cutting yaitu:
a. Pisau
a) Pengecekan pisau secara teratur untuk diasah bila masi ada cristal atau
yang biasa disebut mata pisau, jika masih ada artinya masih bisa diasah
dan diganti jika sudah habis mata pisaunya.

b) Membersihkan pisau sealler dari lelehan plastik bekas pemakaian, agar
tidak menumpuk dan menggangu plastik yang akan direkatkan.

b. Tekanan
Memberikan standar tekanan pada pisau agar tekanan sesuai sehingga tidak
menyebabkan kurang tekan ataupun tekanan yang berlebihan.

c. Temperatur
a) Memberikan mesin cutting alat pendingin mesin seperti radiator.

b) Mengganti oli mesin sebelum kotor untuk menjaga kestabilan
temperatur mesin , oli yang kotor akan membuat gesekan mesin harus

bekerja lebih keras yang menyebabkan mesin mudah panas.

87 D tA ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

5.2  Saran
Adapun saran yang dapat diberikan setelah melalukan penelitian ini yaitu:
1. Pihak perusahaan sebaiknya mempertimbangkan hasil analisis cacat produk
cutting yang dilakukan peneliti dan mempertimbangkan SOP rekomendasi
peneliti yang telah dilampirkan untuk dijalankan serta memberi arahan kepada
para pekerja untuk bersama-sama memperbaiki pekerjaannya mengikuti SOP.
2. Pihak perusahaan lebih memperhatikan komponen mesin cutting seperti:
a. Pisau yang tajam
b. Temperatur yang stabil dengan suhu 150°C - 200°C
c. Tekanan yang sesuai dengan kebutuhan mesin diasumsikan yaitu 1 bar.
3. Melakukan perbaikan untuk 3 komponen mesin cutting yaitu:
a. Pisau
Melakukan pengecekan dan mengganti pisau secara teratur, jika terdapat
mata pisau masih bisa diasah dan diganti jika mata pisaunya sudah habis.
b. Tekanan
Mendeteksi tekanan dengan alat sensor tekanan, alat sensor tekanan
memiliki banyak jenis yang dapat dipilih sesuai dengan yang dibutuhkan
agar tekanan pada mesin cutting dapat memenuhi standar pemotongan dan
tidak terjadi kurang tekanan atau tekanan yang berlebihan.
c. Temperatur
Memberikan mesin cutting alat pendingin mesin seperti radiator, mengganti
oli mesin cutting saat sudah kotor dan menggunakan mesin cutting disaat

mesin sudah panas atau saat temperatur siap untuk digunakan.
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Lampiran 1. Surat SK Pembimbing Tugas Akhir
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4. Plastik Sobek

5. Plastik Leleh
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Lampiran 8. Kuesioner Penelitian FMEA
Lampiran 8. 1 Hasil Kuesioner Responden |
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© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

106 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

107 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

108 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

109 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

110 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

Lampiran 8. 2 Hasil Kuesioner Responden 11

111 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

112 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

113 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

114 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

115 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

116 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

117 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

118 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

119 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

120 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

121 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

Lampiran 8. 3 Hasil Kuesioner Responden 111

122 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

123 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

124 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

125 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

126 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

127 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

128 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

129 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

130 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

131 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

132 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

Lampiran 8. 4 Hasil Kuesioner Responden 1V

133 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

134 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

135 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

136 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

137 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

138 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

139 D t Accepted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

140 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

141 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

142 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

143 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

Lampiran 8. 5 Hasil Kuesioner Responden V

144 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

145 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

146 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)8/5 /24



Adinda Diva Putri Irwana- Analisis Kegagalan Proses Produksi Plastik pada....

147 D t A ted 8/5/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepted 8/5/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah
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