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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang Healthcare dan
Pharmaceutical. PT. XYZ memiliki beberapa produk unggulan salah satunya adalah produk XX
Kaplet sebagai Obat yang dapat meningkatkan Kulaitas tidur, XX Kaplet selalu di produksi setiap
bulannya, dengan jumlah batch berbeda-beda, setelah melakukan penelitian pada proses pengemasan
primer (stripping) XX Kaplet penulis mengetahui bahwa XX Kaplet memiliki masalah cacat pada hasil
strippingnya, jenis cacat antara lain adalah : strip bocor, ukuran kaplet tidak sesuai, kaplet double dan
strip yang tidak rapi. Pada penelitian presentase cacat selama bulan febuari 2016 adalah 8% sementara
batas toleransi yang diberikan perusahaan adalah 3%. Pengendalian kualitas harus dilakukan melalui
proses yang terus-menerus dan berkesinambungan. Proses pengendalian kualitas tersebut dapat
dilakukan dengan melalui penerapan PDCA (Plan — Do — Check — Action) yang diperkenalkan oleh
Dr. W. Edwards Deming, perbaikan menggunakan siklus ini juga dibantu dengan alat kendali mutu
(seven tools) untuk menunjang perhitungan dan analisa data-data yang ada. Deming yang merupakan
pencetus dari siklus PDCA ini mengatakan bahwa jika organisasi ingin menghasilkan mutu dari
produk atau jasa yang akan dihasilkan, maka roda siklus PDCA harus berputar. Setelah implementasi
perbaikan dilakukan melalui penerapan metode PDCA dengan 4 siklus yaitu (Plan — Do — Check —
Action) tingkat kecacatan menurun dari yang sebelumnya adalah 0.085 DPU menjadi 0.030 DPU, hal
ini menunjukan bahwa kualitas strip XX Kaplet meningkat.dengan penurunan cacat sebanyak 0.055
DPU. dan sudah memenubhi standar toleransi cacat yang ditetapkan oleh PT. XYZ.

Kata kunci: Kualitas, Plan Do Check Action, Seven tools

ABSTRACT

PT. XYZ is a manufacturing company that specializes in Healthcare and Pharmaceutical. PT. XYZ has
several superior products, one of which is XX Kaplet product as a drug that can increase the quality of
sleep, XX caplets are always produced every month, with different batches, after doing research on the
stripping process XX Kaplet authors know that XX Caplets have defect problems in stripping results,
types of defects include: leaky strips, inappropriate caplet sizes, double caplets and uncluttered strips.
In the study the percentage of disability during February 2016 was 8% while the tolerance limit given
by the company was 3%. Quality control must be carried out through a continuous and continuous
process. The quality control process can be carried out through the implementation of the PDCA
(Plan - Do - Check - Action) introduced by Dr. W. Edwards Deming, improvement using this cycle is
also assisted by quality control tools (seven tools) to support the calculation and analysis of existing
data. Deming, who was the originator of the PDCA cycle, said that if the organization wants to
produce the quality of the product or service that will be produced, the PDCA cycle wheel must spin.
After the implementation of the improvement is carried out through the application of the PDCA
method with 4 cycles namely (Plan - Do - Check - Action) the level of disability decreases from the
previous one was 0.085 DPU to 0.030 DPU, this shows that the XX Caplet strip quality is increased. .
and has met the defect tolerance standards set by PT. XYZ.

Keywords: Quality, Plan Do Check Action, Seven tools



JISI: JURNAL INTEGRASI SISTEM INDUSTRI
Website: http://jurnal.umj.ac.id /index.php /jisi

P-ISSN: 2355-2085
E-ISSN: 2550-083X

1. PENDAHULUAN

Semakin meningkatnya pengetahuan
konsumen tentang kualitas produk, menuntut
para produsen untuk melakukan pengendalian
kualitas terhadap kualitas produk yang
dihasilkan. Maka dari itu para produsen
berusaha menghasilkan produk yang bermutu
sebagai pelayanan terhadap konsumen.

XYZ yang menjadi tempat penelitian
merupakan perusahaan yang bergerak dalam
bidang Healthcare dan Pharmaceutical, PT.
XYZ mengalami masalah pada proses
pengemasan primer (Stripping) nya.

Pada penelitian yang dilakukan selama
bulan Febuari 2016, penelitian dilakukan pada
proses Pengemasan primer produk Solid,
terhadap hasil strip produk solid pada mesin
KSM, terdapat 5 produk solid yang dikemas
primer menggunakan mesin KSM yaitu XX
Kaplet, DGM Kapsul, IBS Kapsul, IBF Kaplet,
dan RZ Kapsul Pada produksi 5 produk diatas
diketahui adanya cacat strip pada setiap proses
pengemasan primernya menggunakan mesin
stripping KSM, Berikut adalah tabel data cacat
strip selama bulan Febuari 2016 pada mesin
KSM :

Tabel 1. Data Cacat Strip produk solid

Jumlh|  Jumkh | Jumldh

No.| NamaProduk | Bych | Produksi(Kg) | Cacat (Kg) | ° Coeat
T | XX Kaplet 10 0 7106 @
2 | DGMEKapsl 3 3 10.03 %
3| 155 Kapsul 5 130 E¥E] %
1 T5F Kaplet 2 256 75 3%
5 [RZKaplet 1 ™ 5 %

Total 1 17656 1450 | Ave=3%

Perusahaan menyamaratakan batas
toleransi cacat strip adalah sebesar 5%, Dari
data diatas dapat diketahui bahwa XX Kaplet
memiliki persentase cacat strip tertinggi
dibanding dengan produk lainnya dan telah
jauh melewati batas toleransi Maka dari itu
perbaikan perlu dilakukan pada proses
pengemasan primer produk XX Kaplet ini.
Pada produk XX Kaplet terjadi banyak jenis
cacat pada stripnya yaitu : Strip Bocor, Strip
Kaplet Tidak Sesuai Ukuran, Strip Kaplet
Double, dan Strip Tidak Rapi.

Tabel 2. Persentase komulaif cacat strip

No Jenis cacat J::::l:rh komulatif ju:ﬁ ah kou:}:lnrif

1| SuipBocor 730 | 2740 % | 3%

2 | Strip tidak rapi 042 | 4N W% | 6%

3 | Strip Kapiet double B0 | 60 8% | %

1 Eﬁiﬂplm‘dmem 1034 | 7006 1% | 100%
Total 7.0 100%

Dari data diatas dapat dilihat bahwa
jenis cacat strip tertinggi adalah strip bocor
dengan persentase 38%, kemudian Strip tidak
rapi dengan persentase 29%, Strip Kaplet
double dengan persentase 18 % dan yang
terendah adalah Strip Kaplet tidak sesuai
ukuran dengan persentase 15%.

2. TINJAUAN PUSTAKA

Diagram Sebab Akibat

Diagram ini disebut juga diagram
tulang ikan (fishbone chart) dan berguna untuk
memperlihatkan faktorfaktor utama yang
berpengaruh pada kualitas dan mempunyai
akibat pada masalah yang kita pelajari. Selain
itu kita juga dapat faktor-faktor yang lebih
terperinci yang berpengaruh dan mempunyai
akibat pada faktor utama tersebut yang dapat
kita lihat dari panah-panah yang berbentuk
tulang ikan pada diagram fishbone chart
tersebut.

Diagram Pareto

Diagram pareto adalah sebuah metode
untuk mengelola kesalahan, masalah, atau
cacat guna membantu memusatkan perhatian
untuk upaya penyelesaian masalahnya.
Diagram pareto pertama kali diperkenalkan
oleh Vilfredo Pareto dan digunakan pertama
kali oleh Joseph Juran. Diagram pareto adalah
grafik  balok dan grafik baris yang
menggambarkan perbandingan masing-masing
jenis data terhadap keseluruhan.

Diagram pareto, dapat terlihat masalah
mana yang dominan sehingga dapat
mengetahui prioritas penyelesaian masalah.
Fungsi diagram pareto adalah untuk
mengidentifikasi atau menyeleksi masalah
utama untuk peningkatan kualitas dari yang
paling besar ke yang paling kecil.

Perbaikan  dengan  Pengendalian
kualitas harus dilakukan melalui proses yang
terus-menerus dan berkesinambungan. Proses
pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan
dengan melalui penerapan PDCA (Plan — Do —
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Check — Action) yang diperkenalkan oleh Dr.
W. Edwards Deming, yang sering dianggap
sebagai bapak pengendalian kualitas modern
sehingga sering juga disebut dengan siklus
Deming.

3. METODE PENELITIAN

Qus>

Peramsan Masaih

Tojum Pevlitian

Pembatzn Vasddh

SudiPuss

Pengumpulan Data

1.Data basil produls XX Kaplet
selama buln Feb 16

2.Data Cacat Stp XX Kaplet
bulan Feb 16

3.Jenis Carat XX Kaplet

&
5]
fet

Do: Check Acton

Implementasi 1. Evaluasi skifas Ackieved
rencma perbakan Godl? Stndarisasi
perbatlan 2 Pet kedli.

demgan SW-1H setdsh perbakan

T
v

Gambar 1. Flowchart Metodologi Penelitian

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Tahap Perencanaan (Plan)
1. Penelitian Pendahuluan

Pada penelitian yang dilakukan selama
bulan Febuari 2016, penulis memilih produk
solid XX Kaplet sebagai produk dengan
penanganan prioritas karena pada proses
pengemasan primer XX Kaplet terdapat
banyak cacat strip dengan rata-rata 8% tiap
batchnya hal ini merupakan masalah karena
cacat strip telah melewati batas toleransi,
karena batas toleransi cacat strip pada produk
solid adalah 5%.

2. Menentukan prioritas masalah

30.00 ro120%

2500 100%

20.00 - 80%

1ion [ a0% T am lahcacat
1000 40%

S0 0% — % kom ulatif
upali} 0%

Strip  Strip KapletKaplet
Bocor tidak double tidak
rapi sesal
whutrat

Gambar 2. Diagram Pareto Cacat strip

3. Menetapkan target pencapaian

Setelah diketahui penyebab dominan
cacat strip pada proses pengemasan primer XX
Kaplet, kemudian dilakukan perbaikan sesuai
dengan target yang telah di tetapkan diawal
yaitu menurunkan cacat strip hingga 0.05 DPU
atau kurang dari 5 % cacat strip perproduksi
dari kondisi sebelumnya 0.085 DPU.

4. Mencari penyebab masalah

hasil strip tdk
dicek tidak

‘mengikutiPK
stripbocor

banyak
terlewat

area kerja
terlaluluas kurang
operator

Operator ik
teliti

tidak mengecek
hasil strip

mesin mula paras sestai
settingsetelzh 3jam

suhu heater rendzh
untuk diawal
90-150°C

mesin diaval
belum panzs

Gambar 3. Diagram Sebab Akibat strip bocor

tidak
mengikutiPK

Manusia
area keria

terlaluluas kurang,
operator

hasil srip tok
dicek

potongan stip
bergelombang

banyak hasil
striptidak rapi
terlewat

A

tidakmengecek
hasilstrip

tidakada
jadwal cek
&ganti

@

tidak dicek

cutter oil
tidzktajom

cutter belum
sudah  diganti

lama

Gambar 4. Diagram Sebab Akibat strip tidak
rapi

urang
operator

area kerjateralu
luas.

Bobot berkbh /
7

Operator

tidak teiti
STRIP KAPLET
DOUBLE
obattidak tidak
deek | 4o menglati
obatpatah P
masukke strip 7
Gambar 4. Diagram Sebab Akibat strip kaplet
double
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area kerj terlu

luas

Bobot kurang

tidak
mengecs
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\/ operator

furang
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obat tidak
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banyaxoua
patah masuk

tidak
mengikuti
Z PK

STRIP KAPLET

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat strip kaplet
tidak sesuai ukuran

5. Menyusun langkah perbaikan
Setelah diketahui penyebab cacat strip

langkah-langkah

perbaikan berikut uraian langkah perbaikan.

kemudian

disusunlah

Tabel 2. Rencana perbaikan pada jenis cacat
strip bocor

Akar
Penyebab What Why How When | Where | Who
No | Dominan
Pokok Ukuran Cara n . )
Babasan | ™° | Keberhasllan | Penerapan | okt | Lokesd | Siapa
Kurang tambah 1 | Agar tidak ada | mengambil mulai | ruang | packer
oparator | oparstor | lasi steip | packer dari| 20 juni| kemas | black
lasi bocor, vang|blackarea | 2016 | primar | ares
1 untuk tarlewat
Lontrel
hasil
strip
Tidak training | Agar tidak ada | training atsu | mulai | Ruang | Spv
meneikuti | berkala | lagi strip bocor | sesialisasi 01 juni| Tr. Prod.
Padomen | sebamvak padoman 2016
1 | Kags, 3 bulan Lacja
kstena sakali pengemasan
Lurang primer
training produk solid
Mesinlams | merubah | Agar tidak ada | merubah 20 Mei| Bawch Adm.
schingea satting lagi strip bocor | parameter 2016 Record | Batch
3 | Lusang suhn satting subu ped Record
panas heatar haatar Kaplat
diawal pada BR menjadi 90 —
155°C selama
3 jam diawal,
kemudisn di
satalah 3 jam
beroperasi

Tabel 3. Rencana perbaikan pada jenis cacat
strip tidak rapi

Akar
Penyebab | What Why How When | Where | Who
No | Dominan
Pokok Ukuran Cara - E =
Bibasn' | ' | ioteriandin| ‘Pescrapan | Dore | Lokad | Fipa
Furang tambah 1 | Agar tidak ada | mengambil | mulsi | Black | packer
oparator operator | lagi strip tidak | packsr dari| 20 juni | area black
lagi Tapi. black area 2016 area
1 untul
Lontrol
hasil
strip
Tidak training | Agar tidak ada | training atau | mulai Buang | Spv
mengikuti | berkala | lagi strip tidak | sosislisasi 01 juni| Tr. Prod.
Padoman | sebanvak | rapi padoman 2016
2 | Kaga, 1 bulan learja
Larsna sekali pangsmasan
Lkurang primar
training produk selid
Tidakada | ganti Agar tidak ada | menzzanti mulsi | FRuang | teknisi
jadwal cutting | lagi strip tidak | cuming  foil [ 01 Juni| kemas
pangaczkm | foil rapi lsms dengan | 2016 | primar
& dengan vang baru
3 | pengzantisn | wang BEST lebih
partmessin, | baru tajam.
cutting foil,
sudah tidak
tajam,
sehingga
cutting fail
balum
diganti

Tabel 4.

Rencana perbaikan pada jenis cacat
strip kaplet double

Akar
Penyebab What Why How When | Where | Whe
Ko | Dominan
Pohok Ukuran Cara . . =
Babosen' | %! | Moborbaslis:| ‘Pescragan:| Nonn | Lokad | Stipd
T [Kusanz tambah | | Agar tidsk ads | menzambil | mulsi | Black | packer
oparator opearator | lagi strip | packer dari| 20 juni| area black
lagi dengan kaplet | black area 2016 area
untuk double
Lontrol
hasil
strip
2 | Tidak training | Agar tidsk ada | training atau | mulsi Buang | Spv
mengikuti | barkals | lagi strip | sosialisasi 01 juni| Tr. Prod.
Pedoman | sebanysk | dengan kaplst | pedoman 2016
Eerja, 3 bulan | double kerja
karsna sekali pengemasan
Lurang primar
training produk solid

Tabel 5.

Rencana perbaikan pada jenis cacat
strip kaplet tidak sesuai ukuran

Akar
Penyebab What Why How When | Where | Whe
Ko | Dominan
Pokok Ukuran Cara . = -
Bibusen | % | Miberkuslin:| -Paserapea| Do | Mokad | Stipd
1 | Kurang tambah 1 | Agar tidak ada | mengambil mulai black packsr
oparator oparator | lagi strip | packsr dari| 20 juni | area black
lasi dengan kaplet | black arsa 2016 area
untul tidak  sesuai
kontrol | ukuran
hasil
strip
T | Tidak Training | Agar Gidsk ads | taning stan | mulsi | Roang | Spv
mengikuti | barkals | lagi strip | sosialisasi 01 juni| Tr. Prod.
Pedoman | sebanysk | dengan kaplet | pedoman 2016
Eerja, 3 bulen | tidak  sesuai| kers
karsna sekali ukuran pengemasan
kurang primar
training produl: solid

Tahap Implementasi (Do)

Perbaikan yang dilakukan untuk
mengurangi cacat dengan alat bantu SWI1H
adalah sebagai berikut :

Tabel 6. Tabel SW1H untuk akar penyebab
masalah 1 pada jenis cacat
(strip bocor)
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Masalah

SWIH

Deskripsi Kegiatan

Kurang
operator

What (Apa)?

Usulan perbaikan adalah, menambah operator yang
Dertugas unfuk mengecek hasil strip

Why (Mengapa)?

Agar strip bocor tidak terjadi lagi

Who (Siapa)? packer black aren
Where (Dimana)? | di Black 4rea
When (Kapan)? | Mulai 20 juni 2016

How (Bagaimana)?

Langkah perbatkan vang dilskukan  adalah
mengambil packer dari black aren. Yang akan
ditugaskan untuk mengecek hasil strip pada mesin
stripping, hal ini berjuan untuk membantu kerja
operator mesin unfuk tetap fokus pada mesin saja.
dan juga agar hasil strip dapat dikontrol, jika ada
masalah, dapat segera dilaporkan.

Kondisi sebelum
perhaikan

Kondisi sebelum
perhaikan

Operator tidak mengecek
hasil strip karena area
kerja terlalu fuas dan job
dese terlalu banyak.

pengerekan  hasil strip
dan fisik obat akan
dibantu oleh packer yang
diambil dari black area,
sehingga hasil strip tetap
terkontrol  dan  tidak
menggangu ketja
operator.

Tabel 7. Tabel SW1H untuk akar penyebab
masalah 2 pada jenis cacat

dilskuksn pada saat
oparator masih  bam,
szhingga banyak
opaerator  vang  tidak
mengingat  isi S0P
Padoman kegja
PENESmMAsEn primer
dengan baik, opsrator
banyak yang tidak taliti
memeriksa hasil strip,
sehingsa banysk strip
vang tidak rapilolos dari
paneavwasan operator.

(strip bocor)
Masalah SWIH Deskripsi Kegiatan
What {Apa)? Usulan perbaikan melskukan training  atan
sosialisasi setisp 3 bulan © Prossdur Kega
Pengamasan Primer produk selid” vaitu dengan
mangaczk hasil strip setiap 30 menit sekali selama
pPIoses p an primar barlangsune.
Why (Meneapa)? | Agzar oparator memahami serta meneikuti prosedur
Lkerja vang berlaku di perusshasn tarkait Padoman
Karja pengsmasan primer untuk produk sedisan
solid.
Whe (Siapa)T Spv Prod.
‘Where (Dimana)? | Di Ruang Training PT. XYZ
‘When (Kapan)” Mulsi 01 Juni 2016
Tidak |How (Bagsimana)? | Langkah perbaikan yang dilakuksn adalah
mengikut sosialisasi atsu training setiap 3 bulan yang|
FK lanssung menganai : “ Prosadur Karja Pangzmasan
karena Primar produk solid” vaitu dengan mengscelk hasil
tidak ada strip setiap 30 menit.
training Kondisi ssbelum Kondisi sebslum
berkala perbaikan parbaikan
untuk bezlum adanya training| training berkala mulai
operator berkals training hanya| diberlakukan szjak 01

juni 2016, training ini
bermaksud  kembali
margfresh oparator
mangensi pedoman kerja
DENEEmasan primer Vane
benar dan berlaku di
perusshaan,  szhinges
operator sudah lsbih
paham melakukan
prosss pangemasan
primer dengan benar,
pada saat melskukan
prosss  pengemasan,
oparator mengzcek hasil
strip setisp 30 menit
apakah dalam kondisi
baik atan tidak.

Tabel 8. Tabel SW1H untuk akar penyebab
masalah 3 pada jenis cacat
(strip bocor)

Masalah

SWI1H

Deskripsi Kegiatan

Mesin

szhingsa

tidak

What (Apal?

Usulan Parbaikan adalah dengan mambah satting
suhu heater pada masin Pengemasan primer solid
agar panas labih tinggi dan mampu menseal alufoil
X EKaplet vang cukup tebal dengan baik dan
parametar sstting suhunya adalah 90 — 155°C untuk
diawal proses pengemasan szlama 3 jam, setslsh 3
jam\kambalil:,an setting subu kessmula vaitu 90-
150°C

Why (Meneapa)?

Agar strip tidak bocor, dan strip terseal sempuma

Who (Siapa)’

Administrasi Barch Record

Whers (Dimana)?

di dokumen Batch Record

‘When (Kapan)?

Ravisi Batch Record 20 Mai 2016

How (Bagaimana)?

merubsh paramster sstting suhu mesin pengemas
primer dari 90 — 150°C menjadi 90 - 155°C pada
dokumen Batch Record untuk menjadi acuan
oparator saat aksn mensetting suhu pads mesin
pengemas primer. Setting ini dilakukan di awal saja
waitu selama 3 jam, setelsh 3 jam suhu kembali di
settine menjadi 90 — 155°C Suhu harus dirnbah
diawal karsna mesin sudsh tua, parlu waktn 3 jam
untuk panas vang sempuma.

Kondisi szshelum

Kondisi seshalum

parbaikan parbaikan
satting suhu heater pada | perubshan  parametar
masin K3M adalah 90 — | subu manjadi

150°C Lkurang panas
untuk diawal proses
oparasi mesin salama 3
jam, dan menysbabkan
banyak strip vang tidak
tarszal dengan
sempurma, banyak strip
wang bocor karena
alufoil atss dan bawsh

90 - 153°C dilakukan
dengan merevisi satting
suhu pada Batch Record,
satalah dirsvisi menjadi
90 — 155°C strip menjadi
terseal sempuma untuk
diawal proses yaitu
selama 3 jam saja,
setelah itu kembalikan

tidak menempel, | pada setting  subu
schinggs  strip  harus | semula.
di hlan

Tabel 9. Tabel SW1H untuk akar penyebab
masalah 1 pada jenis cacat
(strip tidak rapi)

Masalah SWIH Deskripsi Kegiatan
What (Apa)? Usulan perbaikan adalsh, menambah operator vang
bartugas untuk mengzesk hasil strip
Why (Mengapa)? | Agar strip tidak rapi tidak terjadi lasi
Who (Siapa)? packer black area
Whara (Dimana)? | Di Black drea
‘When (Kapan)? Mulai 20 juni 2016
How (Bagaimana)? | Langkah perbaikan vang dilakukan adalsh
mengambil packsr dari black arss. Yang akan
ditugaskan untuk mengzezk hasil strip pada masin
stripping, hal ini bertujuan untuk membantu karja
oparator masin untuk tetap fokus pada mesin saja.
Kurang dap jues agar hasil strip dapat dikontrol, jika ada
oparator masalsh, dapat segera dilsporkan.

Kondisi sebalum

Kondisi sebalum

parbaikan parbaikan

Oparator tidak mengscsk | pepgecakan hasil strip

hasil strip karsma area|dan fisik obat akan

kerjatarlalu luas dan job | dibantu olsh packer vang

dese terlalu banvak, diambil dari black arza,
sshingza hasil strip tstap
terkontrol dan  tidak
mengzansn kegja
oparator.

Tabel 10. Tabel SW1H untuk akar
penyebab masalah 2 pada jenis cacat
(strip tidak rapi)
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Masalah WIH Deskripsi Kegiatan
What (Apa)” Usulm potbakn meldoken teining st
sonidlisasi sstip 3 bulm I, Prpssdyr Kaga
Pangamazan Primer produk solid” vaitu dangm
mangacak hasl strip sstizp 30 mendt sakali salama
033 pangamasan primer batlmenme.
Why (Mengapa)? | Agsr oparstor memahemd sarta mengikuti prossdur
kaga vang berlskn di pamsshamn tacksit Padoman
Esfja pengemaran primar untuk produk sadizn
solid. Dam tidal: ada lasi strip tidal rapd.
Who {Sizpd) Spv Prod.
Whet2 (Dimang)? | Di Ruane Tiaining PT. EYZ
o apm | Muld 01 o 2016
Tiék How (Bagimma)! | Lmgdh pabalkm yomg Gldedm  sidd
mangikn sogidiszsi st training sstisp 3 bulm g
FE Imzzsmg menzans ; “ Deosadur Kara Panzamaza
Lﬂfﬂ Primar produk zolid” vaity dmzan mangzosk hasil
tidak a3 steip zstisp 30 memit.
tmining Fondisd ssbalum Fondisi ssbalum
batkals pabaikan pbaikan
ik el adaya tmmnE | nemnE betdl: muls
apartor botkals training hamya | diberdskukan sejsk 01

dilabukan  pada  zast

opatator masth  bem | bemakied  bembali
sahingga bamyak | margfharh optator
oparator vamg  tidsk | menzensi padoman kaja
mengingst isi  5OP | pengemasan primer yang
Dadoman kerja | bemar dam bordu di
pangsmaan primer | perosshasn  sshinggs
demgan baik, operstor| oparstor spdsh  lshih
banyak yang tidak teliti | psham malakukam
memarikia hasil strip | prosss pEngemaEm
sahingza bemyak strip | primer dangan  benar
vamg tidak t3pi lolos dari | pads  zamt  malakowlan
DEMZIVEL ODAAOL | POSE pEEamata,
opaator mangacek hasl
strip satigp 30 memit
mpekah dalam kondis
baik atam tidak.

fum 2016, tiving in

Tabel 11. Tabel SW1H untuk akar
penyebab masalah 3 pada jenis cacat

(strip tidak rapi)
Masalah SWIH Deskripsi Kegiatan
What {Aps)? Nemgeanti curting forl dengan vang bam
Why (Mengapa)? | Asar cutting foil Lembali tgam, dam hasil
potonEan manjadi rapi, tidsk ada lazi slufoil yang
potongan nya tidsk sapi dikarenakan cutting fodl
yang sudsh lama dan tidsk tzjam.
Who {Siapa)? takmizi
Wharz (Dimans)? | Fumz Penzemasan primer solid, masin K5
When (Kapan)? Mulsi 01 Juni 2016
How Memgeamti cutting foil lama dengan vang bam,
Tidak ada (Bazaimang)? untk mendapatkan ketgjaman vang ssmpums
Tadwal panzeantian curting fofl dilsukan olsh tekmis.
pengecekan
dm
;’;ﬁ: Foodisl sodum | Kendial sdbdum
sshingsa - narbakar p-'_'rhakat —
cuting foi e e W
tidsk 1gam tgam 5=_1'_11_gga banyak | dizanti danzan yang
balum hail  stip  vang | bam, hasil potomgam
izt potonzanmyatidak rapd, | strip memjadi fapd, dam
= ada babarspa vang tidsk | tarpotong sempuma
tRpOtonE SemuanTYa

Tabel 12. Tabel SW1H untuk akar
penyebab masalah 1 pada jenis cacat
(strip kaplet double)

Masaleh fWIH Deskripsi Kegiatan
What {Apa)? TUsulan parbaiken adalsh mensmbeh operstor vang
ertuzas untuk mengecak hasil strip
Why Mengapd)? | Agarsteip tidek rapi tidak tagjadi lasi
Whe (5iapa)? packer black arsa
Wherz (Dimana)? | Di Black Area
When {Kapan)? Mulai 20 juni 2016
How (Bazzimand)? | Langkah perbaikan vz dildmkan  adalsh
manzambil packer dari black aes Yang dkam
ditugaskan untuk mengacek hasil strip pads masin
stripping, hal ini bertwjuan untuk membantu kaga
oparator masin untuk tetap fokus pada mesin saja
Kurang i juga agar hasil steip dapat dikontrol, jika ads
opartor masalsh, dapat 2a7er dilaporkan,
Kondisi sabalum Kondisi sabslum
Oparator tidsk mangacek: | penpacehan hasil strip
fisik obat karema ames|dmm fisk obat skam
karja terlaly luss dan job | dibentu olsh packer vang
s tarlale bamyak. dizmbil dari black ares
sshingga hasil steip tatap
takontrol  dam  tidak
mEnzganEn kaga
oparator.
Tabel 13. Tabel SW1H untuk akar
penyebab masalah 2 pada jenis cacat
(strip kaplet double)
Masalah SWIH Deskripsi Kegiatan
What (Aps)? Usiln pafbaiken  meldoken  tEmng s
sosislizazi satisp 3 bulan “ Prossdwr Eaga

Tidak
mengilf
PK
kzrana
tidsk ads
training
unfuk
oparstor

Pengemazan Primer pooduk solid” yaitu dsmzan
mengecak hasil strip s=tiap 30 mendt salain ite juga
terlsbih dshulu mengacsk fisik obat vang diterima
dan memisshkan obat demgan bentuk vang tidsk
utuh at=u rijek azar tidak masuk kadalam mesin

Why (Mangzaps)?

Agar operator memshsmi zerta dapst zeldlu
mengingat i dai S0P dan prozsdur kagas vang
borlaln di porpsshasn fotksit Pedoman Kaga

zemasan primer untuk produl sadismm solid, dam

oparator 1sbih taliti dalam menvortis obat vang skan
dimasuklkan kedslam hoppar.

Whe (Siapa)? Spv Prod.

Whee (Dimana)? | Di Pusng Training PT. XYZ

When (Eapan)? Wulai 01 Juni 2016

How {Bagaimand)? | Langksh porbaikan vang  dildukan  adalsh
sosislizasi stan treining setisp 3 bulsm vamg
langzung mengensi | “ Progadur Karja Pangsmazan

Primer produk zolid” yaitu dnzan mengzscsk: fisik
obat sshalum distrip, menzacsk hasil strip sstiap 30
menit mangacsk fizik obat sshelum memulsi proc=

Kondizi sabalum
patbaikan

Kondizi sabalum
parbaikan

bappsk opamtor yamg
tidak mengingat izi S0P
Padoman karja
pangsmasan primer
dengan baik,
manyshabkan  bamyak
strip berisi kaplet yang

QR mudsh
mengingat i SOP
Padoman karja
pnEemazan primer
dengan  baik, schingga
oparator talah mengacsk
terlabih dahulu fisik obat

mealshili bobot, | vang ditsrima dari bag.

kapletmya dpuble | Coaring,zatalshdiparila

zahinzza strip juza dapat | benilsh obat dimasulkdan

malsjit & sobk. kadslam hoppar,
schingga strip dengan
kaplst doubls, menjadi
jarane terjadi

"Tabel 14. Tabel SW1H untuk akar
penyebab masalah 1 pada jenis cacat
(strip kaplet tidak sesuai ukuran)
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Konsep PDCA

Masalah SWIH Deskripsi Kegiatan belum dilakukan perbaikan dan sesudah
Wheat (Apa)? Usulan perbaikan adalsh mensmbeh oparstor vang . . . .
ApY bartugss ynrel: mengacek bl strip L dilakukan perbaikan. Berikut dibawah adalah
:i‘?;fﬂ ﬁ-fﬂfh':“;P t‘:ﬂkﬁﬁ tidel tegad Logi tabel hasil pengemasan primer XX Kaplet di
ho (3iapa)? packer black area .
Whae (Dimazs)] | Di Black Area bulan juni 2016 sebanyak 25 batch.
When (Fapam)] | Mulai 20 jumi 2016
How({Bezzimans)? | Langksh porbaikan  vapz  dilsbukan  adalsh . . .
mengambil packer dai black ama Yang sk Tabel 16. Data hasil stripping ok XX Kaplet
dituzaskan untuk mengacak hasil strip pada masin .
stripping, bl ini barmyjtm untuk membants ke bulan Juni 2016
oparator mesin unfuk totap foloes pada mesin sgja
Kui dam jtga@ il Su.i.p dapat dikentrol, jiks ada i R —
BFEHI maz3] at sagary dj bam, - A i jenls Lacal p u
A No | NoBath | puen k)T T 3 [ 3 [ 4| CaatKn)
T | 1er0sls ] D.70 | 0.12 | 0.84 | 0.40 | 208
T [1er0s16 ] D42 | 0.04 | 128 | 063 | 239
e — e — 3 [ 16F0517 2] D44 | 010 | 100 | 080 | 234
5 3 T [ 160518 ] 020 [ 012 | L0 | L2 | 249
DpaamF!ﬁtdaLaﬁaze:ak e I_!“i‘;f—;l = H ) 0A0 | 0.10 | 106 | 106 | 2.6
fislk obat karma sea|dm fisik cbat sk 0 g 31; ;;‘i i;; Hf f4;
kerja tealu buss dm job | dibemtu cleh packer yang E ] U4 [ 008|080 [ 10| 243
desc teclal banpel: . | dismmbil, deni lack e, 3 2] 036 | 0.00 | 0.60 | LI | 276
i:gg;lta;q ar t::f 10 ] 042 | 0.10 | L00 | 1.02 | 254
emnnen; S 11'; : 1l 2] 030 [ 008 | 100 | 108 256
mEEEMEN e 12 ] 0.34 | 0.10 | 1.00 | 1.04 2.48
opemtar 13 ] 0.36 | 0.10 | 0.80 | 0.80 2.06
14 ] 038 | 0.08 | 100 | 103 | 230
z 2] D30 | 0.012 | 1.06 | 1.06 | 2.69
16 ] D.30 | 0.06 | 1.0¢ | L0 | 230
Tabel 15. Tabel SW1H untuk akar 7 ] 040 | 0.04 | 0.00 064 | LE8
.. 13 2] 0.0 | 0.06 | 0.6¢ | 0.40 | 130
penyebab masalah 2 pada jenis cacat o ] 035 | 0.0 | 0.0 | 042 | 1.6
. . . N 03 [ [ i {
(strip kaplet tidak sesuai ukuran) = Sopedt b pi it sed
22 24 0.36 0.08 | 0.70 1.64
; o s pi] ) 0.30 | 0.10 | 0.90 T.a0
Masalah SWIH Deeskripsi Kegiatan 24 24 062 | 010 [ 1.20 | 0.50 2.42
What (Ape)! Meldhukan trzmng bekala 3 bulan s=kal, 4m 15 | 16F0530 B4 0.50 [ 010 ] 034 | 0.04 0.08
maningkathan kstalitian oparator. Jumlah Cacat 21 10.32 | 2.18 | 20.88 | 19.16 52 &4
Why {(Mengzspa)? Apgsr oporstor memshami zeta dapat salslo
mangingst iz da S0P dan prosedur keja vang
badsky di pemsshem tedait Dad Karj : :
i b Berikut adalah perhitungan  untuk

Tidsk
mem il
K
katena
tidsk ada
training

untuk
oparator

penzemssan primer untnk produlk sadisan solid, dsn
oparatod 1sbih taliti dalam menyodtir obat vang skan
dimasukkan kadslam hopper.

Who (Sigpg)? Spv Drod.

Whera (Dimans)? | Di Fuang Training PT. XYZ

When (Kapaz)? Niuls 01 Jum 2016

How (Bazzimans)? | hlsnzadakan training mangena i 50P Pedoman
Karfjz pengemazan primer produk sadizsn zolid
kepada sslpruh opstator pada basisn pengsmassn
primar produk sadizan solid zatizp 3 bulan salali

mengetahui batas kendali kontrol cacat pada
hasil pengemasan primer XX Kaplet bulan

Eondizi sabalum
perbaikam

Eondizi sabalum
parbailan

balum adanya treining
berksla treining hanya
oparater mazih bamn,

szhingza bamyak
oparater vamE  tidak
mengingst i:i S0P
Padoman kerja
pengamazan primar
dengan baik,

meanmyshshkan  bamyak
strip berisi Laplat yang
lm=ng  dai bobot,
karsna  opsmater  tidak
saring memeriksa fisik
obat, seringkali jumlsh
kaplat  tidsk  sesual
bobot, hanya sspam

mudah
s50p

menmingat 15
Padoman Lafja
penEsmazan primer
dengan baik, sshingss
oparater talsh mangacak
terlsbih dabulu fisik obat
vang diterima dari bas.
Coaring, zatalsh
diperiksa bamlsh obat
koppar, sshingza strip
dengan  kaplat  tidak
sasual uloran menjadi
jarang teqjadi

Tahap Evaluasi (Check)
Aktivitas evaluasi perbaikan dilakukan

setelah proses perbaikan selesai dilakukan,

aktifitas evaluasi dilakukan pada W3 Juni

2016 di tanggal 20 juni 2016 dimana

produksi XX Kaplet sebanyak 25 batch,

evaluasi

dilakukan

dengan

cara

membandingkan nilai defect per unit saat

Juni 2016 :
np = 5254
25
= 210
p = 5254
2100
= 0.03
UCL =
= 638
LCL =
= -2.18
=0

210 +3/2.10 (1 - 0.03)

210-3 4/2.10 (1= 0.03)
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Peta kontrol np XX Kaplet

i b oy e d— 100 fawca]
z M

e P

a L :
123435 732510111213 141516517 181920 71222324 25

Gambar 6. Peta Kontrol np

Timlah, Canst TL.06Kg
Baremem, Acual DPU. = =
Temwiah, Baminbai B40Ks
= 0.083 DRN.% 8.3 % cacat par ponsinksi

Tomlsh Cacat 52.54 Ke
Kateapem, Acudl DRU = =
Jumlh Bk 1100 Kz
= 0.030 DRIz 3.0%ecaat per pondiukal

Dari perhitungan data-data yang telah diolah
dapat disimpulkan bahwa implementasi
perbaikan yang dilakukan telah behasil
dilakuakan (Achieve Target)

Tahap Standarisasi (Action)

Standarisasi merupakan upaya
pencegahan timbulnya masalah yang sama
dikemudian hari, dengan adanya perbaikan
Training berkala, menganti part mesin dengan
yang baru, dan menstandarkan setting suhu
heater pada mesin, perbaikan-perbaikan yang
dilakukan harus dimonitoring pelaksanaanya
sampai nantinya ada perbaikan baru yang lebih
baik lagi. Berikut adalah standarisasi yang
dilakukan atas aktifitas perbaikan yang telah
dibahas :

1. Operator tidak mengikuti PK

e Dilakukan training berkala setiap 3
bulan sekali. Training berkala perlu
dilakukan karena untuk meningkatkan
kualitas kerja Operator sesuai dengan
Pedoman Kerja berlaku.

e Selain training berkala dan
dimonitoring, untuk meningkatkan
ketelitian operator adalah dengan
melakukan pengecekan terhadap hasil
stripping setiap 30 menit sekali selama
proses pengemasan primer
berlangsung.

2. Suhu heater terlalu rendah untuk diawal
proses

e Merevisi standar parameter setting
suhu heater pada Dokumen Batch
Record untuk 3 jam pertama diawal
proses.

e Membuat jadwal pengecekan dan
jadwal penggantian part mesin secara
berkala.

3. Menambah 1 orang operator untuk
mengecek hasil strip yang keluar dari
mesin
e Pada Batch Record disediaakan 2

kolom untuk paraf, paraf operator 1
dan operator 2

4. Cutting Foil tidak tajam

e  Mengganti cutting foil dengan yang
baru, dan lakukan penggantian rutin
jika cutting foil dirasa sudah tidak
tajam  lagi. Buat  penjadwalan
penggantian  part  mesin  oleh
engineering.

e Membuat jadwal pengecekan dan
jadwal penggantian part mesin secara
berkala.

Batch Record XX Kaplet

BATCH RECORD

ARTHD e D TBRET WL NO._BATCH
OKAALLL Bewm [ Feemwmin £

SART DESC DRI
X¢Maplet =~ 0| 0000000000000 00 piaws

ST S

(Fomuiation Devi EeD) FRooUCTION] g0}

PERHATIEN
IRSTrURE] dibawah harus ilkutl S8naan tspat dan teiltl $s5ual deNan urstan vana tsian ditstapkan

Daftar Hadir Training
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PI.XYZ
DAFTAR HADIR TRAINING
Tudul Matesi
Tangeal
Jam
Tempat z
N Nama Peserts Tabatan Jam Hadir Tanda Tangan
1
E]
4 4
5 il
[ 6
2 [
9 [
0 10.
1 11
2 1.
3 13.
4 14.
5 16,
g : i
g 19.
] 0.
1] 2.
2 n
3 B,
4 M.
; — 26.
6 X
i 28
9 p.
30 30.
Tidak hadir [ Eeterangzn |

Jadwal penggantian part mesin

Jadwal pengecekan part mesin

LEMBAR PEMERIKSAAN PART MESIN

[Nama Mesin Tanggal/Bulan
o, DMesin
INama Ruangan
No | Standar Kondis! Aktual Kondisl | Tindaklanjut | _Keterangan
[ 3 Temperature ContralerBerfungs normal ale]c
2 [indcator amp eortungl normal als]c
3 [Potantiometer eortung normal alefc
5 [Timer Caunting oortungl normal alelc
6 [speed Contrller [Berfungs normal alslc
7 [seloctor switen eortung normal als]c
8 |EmorgoncyStop _|Berungsl normal alefc
9 [Power Supply eerfungd normal ale|c
10 [Kenelsi Kabo! Tk aca satupun yang lepss alefc
11 [Gearbo oorfungl normal, evelof wkup ale]c
17 [Bearing Tdakada bunyi abroml al8]c
13 [Carbon Brush porsih alelc
14 [crain Togangan normal & dilumas! alslc
15 preumaticsystem_[Borfungsl normal ale]c
16 [selang Angin rdak bocor alefc
17 |Vibrator Hopper ___[Berfungsi narmal alelc
18 |cuttingfo ridak tumps ale]c
13 [sealingFol ridak macet als]c
T‘mmnr eorfungd normal a8 C
21 Rubber ol ridak terkis alefc
22 [foler ridak macet als]c
23 [Heater ridak putus ale[c
Kolom Kandis dilnghar (0] apabla:
A Bak
8 Forluporhaan
¢ Gantlbary
Keterangan hasll pengecekan baglan mesin .

Kondls bk dan dapat dicperazican

Konels! tidak balk dantdakdapat dloperasikan
ot b tandn 4 cebln s a3t kterangan b pengecekan

Diperisa Oleh Disatujul leh Diketahul Oleh

{Teknisl)

(Supenvisor Teknis|)

[Manager Teknis]

JADWAL PENGGANTIAN PART MESIN

Nama Mesin
No. ID Mesin
Nama Ruangan

BERDASARKAN UMUR PAKAL

SELANG WAKTU
Tahun ke-

Nama Part Mesin

Temperature Contraller

Indicatar lamp

Potentiometer

Push Button

Timer Counting

Speed Controller

Selector Switch

Emergency Stop

Power Supply

Koneksi Kabel

Gearbox

Bearing

Carbon Brush

Chain

Preumatic System

Selang Angin

Vibrator Hopper

Cutting Fail

Sealing Foil

Cylinder

Rubber Ro!

Roller

ale|=|=l=|=lo=|=|a|=|=|la|a|=|a|=]|=|=|a|=]|=
ol|la|e|w|e|e|a|ew|e|la|le|e|la|ale|a|ew]|=|=|a|=]|=

w|w|e|e|e|e|e|e|o]|e|e|e|e|e]e|e|e|[e]=|(e|=|=]|=
=|=|=|=|=|=]|=|=|=|=|a|=|=|a|=|=|=|=|=|=|=|=]|=
w=|=|=|=|=|a|=]=|=la|l=|=]|=|=]=|=|=|a|=|=|=|=]|=
=|=|=|a|lalelal=|lal=|=|a|la|=]=|la|=|=|la|=|=|a]|a
=|=|=|=|=|al=]=|=|lala|=|=|a|=|=|=|a|=|=]|=|=]=
=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=]|=

||| |a|a|=
@

Heater G G

SETELAH PEMERIKSAAN ATAU PENGGANTIAN LAKUKAN TES PADA MESIN

(Catatan :

P :

G

Periksa (Kualitas dan Kuantitas) perbaiki, kencangkan, beri pelumas, setel, bersihkan
(Ganti bagian mesin

SIMPULAN DAN SARAN

1.

Penulis  telah  mengimplementasikan
PDCA di PT. XYZ, pengimplementasian
PDCA dilakukan melalui 4 tahap yaitu :
Plan, Do, Check, Action.
Pengimplementasian PDCA dalam rangka
untuk menurunkan cacat pada proses
Stripping XX Kaplet telah berhasil
dilakukan.

Tingkat kecacatan pada strip XX Kaplet
telah menurun

Adapun saran-saran yang diberikan penulis
adalah :

1.

Perusahaan harus mengimplementasikan
metode PDCA (Plan-Do-Check-Action)
untuk  menanggulangi masalah yang
terjadi seperti cacat pada produk. Serta
untuk dapat mengetahui faktor-faktor
yang menjadi penyebab masalah tersebut
muncul, dengan demikian perusahaan
dapat dengan segera melakukan tindakan
pencegahan untuk mengurangi terjadinya
produk cacat tersebut.

Secara umum penyebab terjadinya cacat
disebabkan oleh dua faktor yaitu manusia
dan mesin, untuk mengurangi dan
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mengatasi adanya cacat produk yang
disebabkan oleh faktor-faktor tersebut
dapat dilakukan dengan cara :
a. Manusia
o Lakukan pengawasan lebih sering oleh
supervisor
o Tingkatkan ketelitian kerja operator
e Memberikan training atau pelatihan
terkait dengan pekerjaan

b. Mesin

. Melakukan pengecekan
kesiapan mesin sebelum dan sesudah
pemakaian sesuai SOP.

. Menyesuaikan ~setting mesin
dengan dokumen Batch Record.

e Segera mengganti komponen yang
tidak  produktif sehingga tidak
menghambat proses produksi.
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