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Abstrak
Kualitas adalah faktor penting dalam dunia industri, segala daya upaya dilakukan untuk menang
dalam persaingan pasar, salah satu cara adalah dengan mengurangi jumlah cacat yang terjadi. PT
CUC adalah perusahaan yang memproduksi kaleng Easy Open End (EOE) 301 alumunium, dimana
ditemukan berbagai jenis cacat di line produksi waxing. Dengan menggunakan 5W + 1H ditemukan
beberapa jenis cacat yang dihasilkan pada line tersebut, dengan menggunakan diagram pareto dapat
diketahui cacat kotor wax merupakan jenis cacat yang paling sering muncul dibandingkan jenis cacat
lainnya. Pada pengukuran indeks kemampuan proses potensial line waxing diperoleh kriteria sangat
baik dengan nilai Cp = 2.06, sedangkan indeks kemampuan proses aktual dengan nilai Cpk = 2.02,
dimana DPMO vyang dihasilkan adalah 28.012 dengan nilai sigma = 5.528. Dengan menggunakan
Fishbone dan Critical To Quality (CTQ) diperoleh beberapa faktor yang menjadi penyebab dominan
terjadinya cacat kotor wax. Pada proses CTQ diambil 8 faktor tertinggi yaitu: Faktor belt, faktor bak,
faktor exhaust, faktor nozzle, faktor setting mesin, faktor tipe sheet, faktor material sheet, faktor
material wax untuk dilakukan analisa lebih mendalam menggunakan FMEA vyaitu dengan mencari
modus kegagalan potensial yang terjadi, dampak/ efek kegagalan potensialnya, penyebab potensial
kegagalan mekanis, kontrol pencegahan dan deteksi, serta rekomendasinya. Dengan melibatkan
pihak-pihak yang terkait dengan produksi kaleng EOE 301 untuk menganalisis dan memberikan nilai
Severity, Occurence dan Detection, maka diperoleh nilai RPN (Risk Priority Number). Dari
rekomendasi yang diusulkan dapat dilakukan upaya perbaikan (improvement) untuk mengurangi

jumlah cacat kotor wax.

Kata kunci: kaleng easy open end, cacat kotor wax, severity

Pendahuluan

Dunia industri yang makin maju saat ini
berkembang demikian pesatnya sehingga diperlukan
strategi yang tepat untuk mempertahankan kelang-
sungan hidup suatu produk hasil industri. Produk
tersebut akan menghadapi tantangan dari segi mutu
(kualitas), harga (ekonomis), estetika (cantik dan
me-narik), memenuhi kebutuhan (scientific) dan
juga harus aman terhadap lingkungan. Dengan
demikian kualitas adalah suatu hal yang wajib
dipertahankan dan diperbaharui untuk menjadi lebih
baik secara ber-kelanjutan, karena harus bersaing
dengan industri se-jenis dan bahkan dengan industri
pengganti sekalipun.

Banyak industri besar di dunia memperoleh
kesuksesan besar dengan mengambil inisiatif untuk
menggunakan metode six sigma untuk memperbaiki
kualitas produk dan pelayanan, hal tersebut terukur
dengan naiknya kepuasan pelanggan dan penghe-
matan yang besar (Halley, 2006). CUC adalah
sebuah perusahaan yang bergerak dalam dunia Can
Making (industri pembuatan kemasan kaleng),

dimana produk yang telah dihasilkan hampir bisa
ditemukan pada setiap kemasan minuman, makanan
(sardine), kosme-tik, susu, biscuit, marine food,
pewangi semprot, ke-masan bola tenis, permen,
coklat dan lain lain. Proses produksi yang dilalui
setiap produk sangatlah rumit hingga diperoleh
produk cacat sebanyak kurang lebih 10 unit setiap
rata rata satu juta unit produk dalam produksinya.
Tantangan yang sangat besar adalah bagaimana
membangun dan mempertahankan kualitas produk
yang sesuai dengan ISO 9004 tentang Quality
Warranty di pasar industri dan lingkungan usaha
yang semakin kompetitif. Atas dasar latar belakang
di atas perlu dilakukan penelitian untuk mengurangi
jumlah cacat produk.

Six Sigma

Sigma adalah unit pengukuran statistikal
yang mendeskripsikan distribusi tentang nilai rata-
rata (mean) dari setiap proses atau prosedur. Six
Sigma merupakan alat manajemen informasi dan
statistik yang sedang banyak dibicarakan saat ini.
Six Sigma adalah sebuah program peningkatan

1 Jurnal Inovisi™ Volume 7, Nomor 2, Oktober 2011



Usulan Mengurangi Jumlah Cacat Tutup Kaleng 301 Easy Open End Line Waxing Menggunakan Metode Six Sigma Di Pt Cuc
Jakarta

kualitas dan profitabilitas perusahaan. Six Sigma
membantu perusahaan dari semua ukuran untuk
meningkatkan kualitas produk serta menghemat
biaya produksi. Kualitas Six Sigma adalah suatu
pengukuran statistik variasi dari suatu hasil yang
diharapkan. Pengendalian kualitas Six Sigma
digunakan untuk lingkungan keseluruhan organisasi
yang dilakukan secara terus menerus.

Perbedaan antara Six Sigma dengan Total
Quality Management (TQM) hanyalah dari segi
fokus masing-masing kegiatan. TQM memfokuskan
kepada rangkaian kegiatan pada proses-proses yang
tidak saling berkaitan. Hal ini menyebabkan
perbaikan sebuah proses akan memakan waktu yang
lama. Sedangkan Six Sigma berfokus pada
perbaikan dalam segala area sebuah proses,
menghasilkan perubahan yang lebih baik. Sehingga
Six Sigma tidak hanya meningkatkan kualitas
produk dan jasa perusahaan tetapi juga
meningkatkan keuntungan perusahaan.

Semula Six Sigma berarti menciptakan
sebuah proses dimana kualitas produk atau jasa
yang dihasilkan mempunyai nilai mean maksimal
1,5 sigma dari target. Daerah penolakan atau luas
area yang ada diluar batas 6 sigma (batas toleransi)
adalah 3,4 bagian dari 1 juta peluang kejadian,
dengan kata lain kemampuan Six Sigma
membolehkan maksimal hanya 3,4 DPMO (Defect
Per Milion Opportunities/ cacat per 1 juta peluang
kejadian) dan hal ini bisa dicapai jika mean dari
sebuah proses dapat dikontrol dalam wilayah 1,5
sigma dari target. Untuk lebih jelasnya penjelasan
tentang Six Sigma dapat dilihat dari gambar berikut:
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Gambar 1
Konsep Six Sigma (Petrovic, MVPspc Programs)

Gambar 1 menunjukkan proses Six Sigma
dengan distribusi normal yang mengijinkan mean
proses bergeser 1.5 sigma dari nilai spesifikasi
target kualitas (T) yang diinginkan oleh pelanggan,
dengan konsep ini maka daerah penerimaan akan

semakin besar. Dari data jumlah kegagalan produk
yang ada dapat dihitung probabilitas kegagalan
Proses produksi (Fpp) dengan persamaan :

Total Number of Defects

DPU =
Total number of Product Units

Sedangkan untuk nilai DPMO didapat dengan
persamaan :

Total Number of Defects

DPO =
Total Opportunity

DPMO = DPO x 1,000,000

Dengan asumsi 1 produk memiliki 1
kesempatan gagal. Nilai DPMO dari proses pada
berbagai tingkatan sigma ditunjukkan dalam gambar
piramida berikut:

v » D 1 2080ae com
Six Siama (6 Z)
Sigma % Good % Datacts DPMO

1 30.8% 69,1% 691462

2 69,1% 09% 08538

3 93,2% B,7% 66.807

i 98,28% 0,62% 6210

99.977% 0.023% 933

6 99 9997% 0,00034% 34

Gambar 2
DPMO & 6 Y (12 Manage-The Executive Fast
Track)

Langkah-langkah dalam penerapan Six
Sigma menggunakan metode yang biasa disingkat
dengan DMAIC (Define Measure Analyse Improve
Control) yaitu:

1. Define (Memaparkan)

Define merupakan langkah operasional
pertama dalam program peningkatan kualitas six
sigma, pada tahap ini perlu didefinisikan proyek six
sigma, dimana kita perlu menetapkan prioritas
utama tentang masalah-masalah yang perlu
ditangani terlebih dahulu.

2. Measure (Mengukur)
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Measure merupakan langkah operasional
kedua dalam peningkatan kualitas six sigma, dimana
kita mulai menentukan karakteristik kualitas yang
berhubungan langsung dengan spesifikasi pelanggan
(Critical To Quality/ CTQ) kemudian melakukan
perhitungan kapabilitas proses (Cp) sampai dengan
menentukan level sigma perusahaan.

3. Analyse (Menganalisa)

Menganalisa data dan informasi yang telah
diperoleh untuk menentukan penyebab timbulnya
cacat dari data data yang langsung diambil dari
produksi dan pelaporan data yang disajikan secara
alami dan mendekasi sebenarnya.

4. Improve (Meningkatkan)

Tindak lanjut dari hasil analisa untuk
meningkatkan kinerja dan dapat diperoleh uji
pengaruh dari alat alat analisa yang dipakai untuk
menghasilkan perbaikan kualitas.

5. Control (Mengendalikan)

Tahap pengendalian dari improvement yang
telah dilakukan dan pembuatan standarisasi untuk
menjadi pedoman kerja.

Design For Six Sigma

Berdasarkan artikel yang dibuat oleh Kerri
Simon di situs internet Six Sigma, menyatakan
bahwa langkah-langkah DFSS tidak secara universal
didefinisikan sama. Hampir seluruh perusahaan atau
organisasi pelatihan akan mendefinisikan DFSS
dengan berbeda. Beberapa waktu suatu perusahaan
akan menerapkan DFSS untuk mengaktifkan bisnis,
industri dan budaya. Di lain waktu mereka akan
menerapkan versi dari DFSS untuk digunakan
berkonsultasi pada perusahaan yang telah maju.
Karena DFSS merupakan lebih dari sebuh metode
dari suatu definisi metodologi.

DFSS digunakan untuk mendisain suatu
produk atau pelayanan dari pertumbuhan. Harapan
dari proses sigma level untuk DFSS produk dan
pelayanan adalah kurang dari 4.5 (tidak lebih dari 1
cacat per seribu kesempatan), tetapi dapat menjadi 6
sigma atau besarnya tergantung dari produk.
Produksi dengan level rendah cacat dari produk atau
pelayanan tercipta memiliki maksud bahwa harapan
dan keinginan konsumen sudah seharusnya sangat
dimengerti dengan lengkap sebelum disain dapat
diterapkan.

Ketika sebagian besar orang membicarakan
tentang six sigma, mereka dalam faktanya
membicarakan  tentang DMAIC  metodologi.
Metodologi DMAIC sudah seharusnya digunakan
ketika produk atau proses telah berjalan pada
perusahaan, karena pada saat ini Kkriteria dari
keinginan konsumen tidak lagi ditemui.

Metodologi DMAIC dapat seluruhnya
dikenali dan didefinisikan dengan mudah melalui
lima tahap : Define, Measure, Analize, Improve dan
Control.

1.DEFINE
Define the Project Purpose

(eg|l
and Benefits
DEFINE

5.CONTROL

Perfarm before and
atter analysis, moritor
systems, documant
results and deteming
next step
recommendatons

2. MEASURE

Baseline data on current
processes, Pinpo
problem locations and
occurrences. Identify
potential areas for
Improvernents

3 ANALYZE

4. IMPROVE
mplement Identify root causes and
improvements that ‘;Z“a?:ﬂt?rlggflﬁixs::ta
e Soen denitined Determineg Improvements
Causes ofthe major that need to be made.
155Ues,
Gambar 3
Six sigma dan perbaikan proses (Kelsey,A Village,
LLC)
Tahap Definisi ( DEFINE)
Pada tahap ini  team  pelaksana
mengidentifikasi masalah, mendefinisikan
spesifikasi pelanggan, dan menentukan tujuan

(pengurangan cacat/ biaya dan target waktu). Define
merupakan langkah awal dalam pendekatan six
sigma dari DMAIC. Pengertian untuk langkah ini
adalah melakukan pendekatan dalam
mengidentifikasi secara rinci apa yang menjadi
bagian dari proyek six sigma dan apa yang bukan.
Dalam pengerjaan proyek ini menggunakan metode
5W + 1 H yang terdiri dari :

1. What rencana tindakan apa yang akan
dilaksanakan.

2. When : periode waktu pelaksanaan rencana
tindakan.

3. Where : dalam tahap proses mana rencana

tindakan itu akan dilaksanakan dan diterapkan.
4. Who : siapa personil yang akan bertanggung
jawab dalam pelaksanaan.
Why : mengapa rencana tindakan itu dipilih.
Dan How : bagaimana rencana tindakan itu
akan diterapkan.

o

Tahap Pengukuran ( Measure )

Tahap measure merupakan langkah kedua
dalam proyek six sigma, dalam tahap ini dilakukan
pemahaman masalah serta pengukuran kondisi
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perusahaan secara lebih detil dengan collecting data
yang ada di sekitar perusahaan. Tujuan dari
pemahaman tersebut adalah untuk mengetahui apa
yang sesungguhnya menjadi masalah, di mana dan
kapan itu terjadi, serta apa yang menyebabkannya
dan bagaimana itu bisa terjadi.

Tahap pengukuran adalah melakukan
pengukuran untuk mengetahui tingkat performansi
perusahaan dalam memproduksi suatu produk.

Tahap Analisa ( Analyze )

Dalam proses ini kita menganalisa data
yang telah diperoleh dan bekerjasama dengan
orang-orang yang mempunyai pengetahuan untuk
mencoba menemukan penyebab utama mengapa
pada proses itu sering terjadi masalah.

Langkah yang dilakukan pada proses ini
adalah dengan menggunakan metode Fishbone
Diagram untuk melihat lebih rinci dari akar
permasalahan yang terjadi dan diagram CTQ untuk
pembagian ide secara terperinci dari permasalahan
yang utama sampai permasalahan yang kecil.

Tahap Perbaikan ( Improve)

Tahap perbaikan mencakup pengajuan
usulan perbaikan-perbaikan mengenai kualitas dari
seluruh proses dan metode, dengan membuat FMEA
( Failure Mode and Effect Analyze ). Salah satu
tujuan dari FMEA adalah mengarahkan ketersediaan
sumber daya kearah kesempatan yang paling
menjanjikan ( Thomas Phyzdek, 2002 ).

Metode Penelitian

Metode Penelitian merupakan langkah-
langkah atau tahapan-tahapan penelitian yang sudah
ditetapkan terlebih dahulu sebelum dilakukan
pemecahan masalah yang dihadapi. Metode
Penelitian bertujuan agar penelitian dapat dilakukan
secara terarah dan juga memudahkan dalam
menganalisa serta memecahkan permasalahan yang
terjadi sehingga penelitian dapat berhasil dengan
baik

Penelitian dilakukan dibagian produksi line
waxing PT CUC, dilaksanakan pada bulan Januari -
Juni 2010.

Sistematika dan Metode Analisa Data
Pengolahan data yang dilakukan berguna

untuk mendapatkan pemecahan masalah yang

dihadapi. Setelah data-data yang dibutuhkan

terkumpul maka dapat dilakukan pengolahan data

dengan urutan sebagai berikut:

1. Mengetahui dan memahami produk EOE 301

(Easy Open End) dan membuat peta operasi.

2. Mengidentifikasikan cacat yang dihadapi
dalam pembuatan EOE 301 (Easy Open End).

3. Melakukan perhitungan peta kendali p, untuk
mengetahui apakah cacat yang terjadi berada
dalam batas kendali, tahap-tahap perhitungan
kendali :

- Menentukan banyaknya Size (n) besar sampel
atau jumlah produksi per hari.

- Menentukan jumlah noncomforming sampel
jumlah ketidaksesuaian (Di)

- Menghitung proporsi
noncomforming (p).

- Menentukan tipe diagram kontrol, tipe atribute,
shiftsize fraction, sampel number large yaitu p
chart.

- Menghitung batas kendali atas (upper control
limit) dan batas kendali bawah (lower control
limit)

- Menghitung kemampuan proses potensial ( Cp
) dan kemampuan proses aktual ( Cpk ) dari
data produksi yang telah berada dalam batas
kendali (in control).

- Menghitung DPO, DPMO dan level nilai
sigma.

4. Mencari faktor dan sub faktor penyebab cacat
dominan yang menjadi prioritas penelitian
menggunakan diagram sebab akibat.

5. Memilih faktor dan sub faktor yang diduga
kuat menjadi penyebab timbulnya cacat.

6. Memberi bobot faktor dan sub faktor penyebab
cacat menggunakan FMEA dan memberi
analisa serta rekomendasi tindakan perbaikan.

cacat fraction

4.  Pembahasan
Data output yang didapatkan dari PT. CUC
dapat dilihat pada table dibawah ini

Tabel Data Output produksi mei 2010
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Mo Tanggal Size Moncomforming Fraction
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h 27

Pembuatan diagram pareto dilakukan untuk
mengetahui dan menentukan jenis cacat atau
problem waxing yang paling dominan terjadi yang
memerlukan prioritas penanganan dan digunakan
untuk melihat atau mengidentifikasi masalah, jenis
problem kotor wax dan penyebab yang paling sering
terjadi sehingga kita dapat menyelesaikan masalah.
Data yang digunakan untuk membuat diagram
pareto adalah data yang terjadi selama bulan Mei-
Juni 2010.
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Pareby Chart of PRODUK
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Gambar 4 Spoilage eoe 301 vs 307 vs 202

Langkah selanjutnya adalah membuat
diagram kontrol yang sesuai dengan data yang akan
dianalisa yaitu tipe p yang akan menghasilkan
kesimpulan  apakah  proses berada dalam
pengendalian (diantara batas kendali atas(UCL) dan
batas kendali bawah(LCL)).

P Ohert af Marwoornforming
0omE
o7
0.0me ST
(N1 nnic)
E [Nncnn, )
[xex s Pl OO0
OUDXDE
D@L
X o] — |uOL=0
4 7 b B K B B =
Sampie
Tests parforred with unecal samgie sz

Gambar 5 Peta kendali cacat bulan mei

Berikut perhitungan LCL & UCL secara
manual:

UCL = p+3¥(p(1-p)/n),

total cacat yang ditemukan

total unit yang diinspeksi

2p;

Zni

p:

LCL = p-3\(p(1-p)/n)
p bar = 0.000028012 (lihat tabel dan diagram control p).
UCL = 0.000028012 + 3V (0.000028012 (1-
0.000028012) / 230059.259259)

= 0.000057 (dibulatkan)
LCL = 0.000028012 - 3V (0.000028012 (1-0.000028012)

/230059.259259)

=-0.00000509 =0

“Batas control bawah, LCL, untuk peta
kontrol p, baik yang dinyatakan dalam nilai proporsi
atau persentase selalu positif, tidak boleh negatif.
Apabila ditemukan nilai negatif dalam perhitungan
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LCL, maka ditetapkan sama dengan nol. Jadi u— LSL  0.00002882-0
apabila LCL< 0,maka ditetapkan CpL = = =2.0938
LCL=0(Montgomery, 2005)”. 30 3(0.000004588)
Langkah berikutnya membuat histogram
untuk memperoleh mean dan juga standar deviasi Dimana -

dari tabel data yang sudah ada.
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Histogram cacat kotor wax

Langkah selanjutnya adalah membuat
diagram capabilitas yang akan memperlihatkan
secara grafik hasil dari Cp kemampuan proses
potensial, CpL, CpU, CpK kemampuan proses
aktual.

Priowoeses Capability of Fraction

SO O] LT a0

Tome e Eaferaras | [T i Farkrmaras | [T Gl Fafermana
PEM 2 L2 (0 1eld 0o PR 2 1L
BEM > LGL 000 > 5L 000 R > UL
I Fem e nc FPM Tl (e

Indek Kapabiliti Proses Cacat Kotor Wax
Terlihat bahwa nilai Cp 2,06, maka
dapat disimpulkan bahwa kapabilitas proses sangat
baik
Berikut perhitungan Cp, CpU, CpL dan Cpk
secara manual:

USL-LSL  0.00005667
Cp= = = 2.0586
6 6(0.000004588)
USL — g 0.00005667— 0.00002882
CpuU = = =2.0234

30 3(0.000004588)

CPU adalah perbandingan rentang atas rata rata.
CPL adalah perbandingan rentang bawabh rata rata.

USL — o p- LSL
Cpk = min ( ; )
30 30
Cpk = min (2.0938 , 2.0234)
Cpk =2.0234

Perhitungan nilai sigma actual departemen
adalah sebagai berikut:
Menghitung DPMO dari aktual proses yang terjadi

Total Number of Defects
DPO =
Total Opportunity

6211600
DPO = 0.000028012

(Total defect bulan mei x-bar = 174, total produksi
n-bar = 6211600 pcs)
DPMO = DPO x 1,000,000

DPMO = 0.000028012 x 1000000
= 28,012(Actual)

Menghitung nilai sigma dari aktual proses
yang terjadi:

Nilai sigma = normsiv((1000000-DPMQ)/1000000) + 1.5
= normsiv((1000000- 28.012)/1000000)
+15
=5.528 sigma

Fishbone digunakan untuk mengetahui,
menemukan dan menganalisa faktor faktor yang
berpengaruh secara signifikan didalam menentukan
karakteristik kualitas output kerja dan juga mencari
penyebab yang sesungguhnya dari suatu masalah.
Sehingga diperoleh faktor faktor yang berpengaruh
terhadab terjadinya cacat kotor wax adalah sebagai
berikut:

Jurnal Inovisi™ Volume 7, Nomor 2, ORtober 2011 6



Usulan Mengurangi Jumlah Cacat Tutup Kaleng 301 Easy Open End Line Waxing Menggunakan Metode Six Sigma Di Pt Cuc

Jakarta
0: —
O Q| £ .
E S | Z 2
5 1S538 5
o 5 | L =
(@) n =
11213
Orang
kualifikasi ® e | = o U . 15
ketelitian i o | o o A . . 11
KOTOR Material
wax Wax ° o | o (] ° [] A 19 | «
Sheet L4 A o A ° ] ° 23 —
Metode
suhuaplikasi | ® | ® | ® | ® i L U 15
Angin e | o (o o ° ° . 7
senflbur.an o o | o . A R R 1
aplikasi
Mesin
Gambar 6 Belt " | A|n| = ° . o | 35 | «
Fishbone Diagram Bak [ T B ] . . o | 39 | «
exhaust A | A | =& ° ° ° 31 | «
1. Faktor I\/!a_nusia(Man) Nozlee oo o m | A| e | m|27]c
a. Ketelitian operator. Lingkungan
b. Kualifikasi operator. katcahaa | o | o lol o ol ol ol 3
2. Faktor Mesin ruang
a. Belt (material lengket dan anti lengket). suhu ruang oo e o | o | o | o |7
b. Saluran hisap/ buang (kebersihan, kapasitas 'r‘lf;i;fbaba” I e
hisap, posisi saluran hisap, jumlah saluran Pengukuran
hisap). tebal
c. Bak (kebersihan, volume, material). Visual oo el o | o | o | o |7
d. Nozzle (tipe aplikasi, diameter lubang, f;i’;f‘:" el ofe| m| o] o] a1
material nozzle). )
tipe sheet E | m| e A ] [ 51 | «
3. Faktor Metode. — e —
a. Suhu aplikasi Gambar 7

b. Ketebalan aplikasi (standart, sesuai material
dan anjuran mesin aplikasi)..
c. Angin (tekanan, kelembaban).
d. Semburan aplikasi (statis,
manual).
4. Faktor Material
a. Wax/ lilin (Komposisi, warna, viscositas,
kebersihan, umur pakai).
b. Lembaran plat/ sheet (tinplate, tin free steel
dan allumunium).
Lingkungan
Kuat pencahayaan, tingkat suhu ruang,
kelembaban ruang.

elektrostatis,

o

tingkat

Tahapan pencarian faktor utama dengan
metode brainstorming agar diperoleh informasi
yang objective dari line produksi yang sedang
diamati. Metode yang digunakan untuk menentukan
CTQ (critical to quality) ini adalah dengan
menyebarkan kuisioner untuk diisi oleh para pihak
yang terkaitdengan aktivitas mesin aplikasi lilin
pada departemen press.

Penentuan CTQ cacat waxing

Berikut faktor kritis pada CTQ:
Faktor belt (jenis material belt yang digunakan).
2. Faktor bak (ruangan pengaplikasian lilin pada
lembaran material).

=

3. Faktor exhaust (saluran yang berfungsi
membuang sisa uap keluar).
4. Faktor Nozlee (alat  aplikasi untuk

menyemprotkan material uap lilin).

5. Faktor standart mesin (setting berat lapisan lilin
pada permukaan material).

6. Faktor tipe sheet (bahan dari lembaran: TFS,
Allumunium dll).

7. Faktor material sheet (berat dan ringannya
sebuah material yang diaplikasi).

8. Faktor material wax (tingkat kebersihan dari
material lilin sebelum digunakan).

Pada tahap Failure Mode and Effect
Analsis semua item dianalisis dilihat modus
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kegagalan yang terjadi, efek kegagalan potensial,
penyebab potensial, desain control pencegahan,
desain kontrol deteksi, rekomendasi action dan
pemenuhan target pencapaian. Serta dilakukan
perhitungan RPN ( Risk Priority Number ) melalui
perkalian antara occurance ( O ), severity ( S ), dan
detectability ( D ). Dalam pengisian tabel FMEA
untuk penanggulangan masalah cacat kotor wax ini
melibatkan beberapa personil yang kompeten dari
Departemen Produksi, QC, QA dan General
Warehouse.

Kesimpulan

Dari pembahasan pada departemen press 3
pieces diperoleh kesimpulan sebagai berikut: (1).
Berdasarkan hasil pengolahan data dengan
menggunakan diagram pareto diketahui bahwa
tingkat kecacatan kaleng 301 EOE allumunium
mencapai 16,58% dari produk sejenis yang
diproduksi di press 3 pieces; (2). Cacat kotor wax
pada line produksi wax (aplikasi pelapisan lilin),
mempunyai jumlah cacat yang menjadi spoilage
sebesar 30,24% dari spoilage produk sejenis yang
diproduksi di line waxing; (3). Dengan
menggunakan cause and effect diagram diperoleh
faktor faktor yang mempunyai pengaruh terhadap
terjadinya cacat kotor wax; (4). Berdasarkan CTQ
yang diperoleh dari wawancara Ouality assurance,
Quality control, Mekanik, Supervisor produksi dan
Operator diperoleh delapan faktor: Faktor belt (jenis
material belt yang digunakan), faktor bak (ruangan
pengaplikasian lilin pada lembaran material), faktor
exhaust (saluran yang berfungsi membuang sisa uap
keluar), faktor nozzle (alat aplikasi untuk
menyemprotkan material uap lilin), faktor standart
mesin (setting berat lapisan lilin pada permukaan
material), faktor tipe sheet (bahan dari lembaran:
TFS, Allumunium dll), faktor material sheet (berat
dan ringannya sebuah material yang diaplikasi),
faktor material wax (tingkat kebersihan dari material
lilin sebelum digunakan), yang bisa menimbulkan
cacat; (5) Tingkat kemampuan proses potensial
yang dapat dicapai yaitu Cp = 2.06 (Cp > 1,33)
berarti proses sangat baik, kemampuan proses aktual
dengan nilai Cpk = 2.02 yang artinya proses dalam
batas kendali (in kontrol). Sedangkan nilai DPMO
yang diperoleh adalah 28.012 dan peluang cacat
yang terjadi dalam sejuta kesempatan berada pada
nilai sigma 5.528 sigma; (6). Dari perhitungan dan
pengolahan FMEA diperoleh keterangan bahwa
diperoleh urutan berpotensi kegagalan modus dari
yang terbesar adalah sebagai berikut: kebersihan
belt transfer, lapisan lilin tebal, kebersihan bak
aplikasi, kebersihan saluran buang, tipe sheet

material, aplikasi standar mesin, kebersihan nozzle
venturi, wax material.
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