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Abstrak 
PT. X adalah merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur yaitu 
proses pembuatan produk seperti handbody, sampo, deterjen, pembersih lantai, dan lainnya, 
dimana produk utama yang diproduksi adalah handbody lotion dengan jumlah cacat yang 
mencapai 20 persen menjadi fokus penelitian. Penyebab cacat kebocoran yang memiliki nilai 
FRPN tertinggi adalah salah posisi potong yang disebabkan posisi kemasan yang tidak pas. Untuk 
itu dirancang suatu alat yang berfungsi sebagai pengait agar posisi kemasan tetap pada 
tempatnya. Setelah dilakukan implementasi terlihat adanya penurunan jumlah cacat sebanyak 276 
Box dan penurunan proporsi cacat sebesar 8,9 persen 
 
Kata kunci: Salah posisi potong, nilai FRPN tertinggi, Rancangan pengait, Penurunan jumlah 

cacat dan proporsi cacat. 
 
Pendahuluan 

PT. X adalah merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang 
manufaktur yaitu proses pembuatan produk seperti handbody, sampo, deterjen, pembersih 
lantai, dan lainnya. Produk utama yang diproduksi pada perusahaan ini adalah handbody 
kemasan sachet yang akan digunakan sebagai barang promo untuk produk sabun yang juga 
adalah produk dari perusahaan ini, tetapi produk sabun ini diproduksi di cabang lain. 
Permasalahan yang sedang terjadi adalah kegagalan atau cacat produk handbody dalam 
kemasan sachet yang terjadi pada proses pengisian dimana sering kali terjadi kebocoran pada 
saat seal yang mencapai 20 persen.  

Variabel yang dapat mempengaruhi kualitas suatu produk harus ditemukan dan 
dibuktikan kebenarannya dengan melakukan penelitian secara mendalam (Kastaman Roni, 
Zain Sudaryanto, Prayudo Sigit B.). Beberapa faktor atau variabel yang mempengaruhi cacat 
pada produk diantaranya adalah mesin, bahan baku (raw materials), metode kerja dan 
operator (manpower) yang kurang baik (Rochmoeljati rr). Dari beberapa jurnal yang ada 
membahas tentang variabel yang mempengaruhi kualitas suatu produk dimana jika kita ingin 
memperbaiki kualitas maka kita harus mulai memperbaiki sistem atau proses dari pembuatan 
produk tersebut. Berdasarkan hal tersebut, perlu dilakukan identifikasi untuk mendapatkan 
penyebab kegagalan proses yang terjadi. Penelitian di PT. X bertujuan untuk mengurangi 
kebocoran produk pada proses pengisian berdasarkan analisa dengan metode Fuzzy Failure 
Mode and Effect Analysis dimana akan dibahas lebih lanjut mengenai variabel yang dapat 
mempengaruhi kebocoran produk diantaranya adalah Mesin (pemotongan dan pemanasan), 
Bahan baku (standar kemasan plastik), dan Operator (proses mengganti kemasan dan posisi 
kemasan). 
 
1. Perumusan Masalah 

Berdasarkan hasil pengamatan secara langsung di PT. X, terdapat beberapa rumusan 
terhadap masalah yang ada antara lain: 
• Fokus penelitian hanya pada satu mesin. 
• Terdapat beberapa variabel yang mempengaruhi kebocoran. 
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• Terdapat variabel yang paling berpengaruh terhadap kebocoran. 
• Penggunaan metode Fuzzy FMEA untuk mengurangi kebocoran produk. 
• Data hasil implementasi. 
 
2. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang ada maka fokus penelitian ini bertujuan untuk: 
• Menentukan mesin mana yang menjadi fokus penelitian. 
• Mengetahui variabel yang mempengaruhi kebocoran pada proses pengisian produk 

handbody lotion sachet 4 ml. 
• Menganalisa penyebab utama terjadinya kebocoran pada proses filling produk hand body 4 ml 
• Mengurangi kebocoran pada proses pengisian produk menggunakan metode Fuzzy 

FMEA. 
• Membandingkan data produksi sebelum dan sesudah implementasi. 
 
Dasar Teori 
1. Definisi Kualitas 

Dalam ISO 8402 (Quality Vocabulary), kualitas didefinisikan sebagai totalitas dari 
karakteristik suatu produk yang menunjang kemampuannya untuk memuaskan kebutuhan 
yang dispesifikasikan atau ditetapkan. Kualitas seringkali diartikan sebagai kepuasan 
pelanggan (customer satisfaction) atau konformasi terhadap kebutuhan atau persyaratan 
(conformance to the requirement).  
 
2. Alat dan Teknik Perbaikan Kualitas 

Penelitian ini menggunakan alat dan teknik perbaikan kualitas yang cukup banyak 
dikenal yaitu flowchart, Brainstorming,cause and effect diagram dan control chart. (Dorothea 
Wahyu Ariani: 2003, 17-19). 
• Flowchart 

Flowchart adalah gambaran skematik atau diagram yang menunjukkan seluruh langkah 
dalam suatu proses dan menunjukkan bagaimana langkah tersebut saling berinteraksi satu 
sama lain.  

• Brainstorming 
Brainstorming adalah cara untuk memacu pemikiran kreatif untuk mengumpulkan ide-ide 
dari suatu kelompok dalam waktu yang relatif singkat. Ide dalam brainstorming tersebut 
dapat digunakan untuk analisis selanjutnya.  

• Cause and effect diagram 
Cause and effect diagram adalah suatu diagram yang menunjukkan hubungan antar sebab 
dan akibat. Diagram ini digunakan untuk menganalisis persoalan dan faktor-faktor yang 
menimbulkan persoalan tersebut.  

• Control chart 
 
3. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah metode yang digunakan untuk 
memeriksa penyebab terjadinya cacat atau kegagalan selama proses produksi, mengetahui dan 
mengevaluasi prioritas resiko, serta membantu menentukan tindakan yang sesuai untuk 
menghindari masalah yang teridentifikasi. 
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4. Langkah-Langkah Proses FMEA 
Langkah-langkah yang diperlukan dalam pengerjaan proses FMEA adalah sebagai 

berikut: 
• Menentukan label pada masing-masing proses atau sistem. 
• Membuat daftar fungsi pada tiap-tiap komponen. 
• Fungsi proses merupakan gambaran proses produksi yang akan dianalisa beserta dengan 

penjelasan secara singkat mengenai fungsi dari proses tersebut. 
• Membuat daftar modus kegagalan yang potensial. 
• Jenis cacat tersebut merupakan proses yang mengalami kegagalan dalam memenuhi 

persyaratan proses. 
• Menguraikan pengaruh kegagalan. 
• Melihat akibat yang ditimbulkan dari suatu kegagalan yang terjadi terhadap konsumen 

maupun terhadap kelangsungan proses selanjutnya. 
• Menentukan failure severity (tingkat keparahan). 
• Menentukan probability of failure/occurrence (tingkat kemungkinan).   
• Menentukan  nilai detection. 
• Menentukan Risk Priority Number (RPN). 
• Mengambil tindakan untuk mengurangi resiko. 
 
5. Logika Fuzzy 

Dalam logika fuzzy terdapat himpunan fuzzy yang memiliki dua atribut yaitu: 
• Linguistik, yaitu penamaan suatu grup yang mewakili suatu keadaan atau kondisi tertentu 

dengan menggunakan bahasa alami, seperti muda, parobaya, tua. 
• Numeris, yaitu suatu nilai (angka) yang menunjukkan ukuran dari suatu variabel, seperti 

20, 45, 50. 
 
6. Fungsi Keanggotaan 

Beberapa fungsi yang dapat digunakan yaitu: 
• Representasi Linear 

Pertama, kenaikan himpunan dimulai pada nilai domain yang memiliki derajat 
keanggotaan nol [0] bergerak ke kanan menuju ke nilai domain yang memiliki derajat 
keanggotaan lebih tinggi. Kedua, merupakan kebalikan dari yang pertama. 

• Representasi Kurva Segitiga 
Kurva Segitiga pada dasarnya adalah gabungan dari dua buah garis (linear). 

• Representasi Kurva Trapesium 
Pada dasarnya mirip dengan kurva segitiga, hanya saja terdapat titik yang memiliki nilai 
keanggotaan satu. 

• Representasi Kurva S 
Kurva pertumbuhan dan penyusutan merupakan kurva S atau sigmoid yang berhubungan 
dengan kenaikan dan penurunan permukaan secara tidak linear. 

7. Komposisi Aturan Fuzzy untuk Inferensi 
Jika semua proposisi telah dievaluasi, maka output akan berisi suatu himpunan fuzzy 

yang merefleksikan kontribusi dari tiap-tiap proporsi. Secara umum dapat dituliskan: 

µsf[xi]← max (µsf[xi], µkf[xi]) 

dengan: µsf[xi] = nilai keanggotaan solusi fuzzy sampai aturan ke-i 
 µkf[xi] = nilai keanggotaan konsekuen fuzzy aturan ke-i 
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Apabila digunakan fungsi implikasi MIN, maka metode komposisi sering disebut 
dengan nama MAX-MIN atau MIN-MAX atau Mamdani. 
 
8. Defuzzifikasi 

Ada beberapa metode defuzzifikasi pada komposisi aturan Mamdani seperti: (Sumber: 
Software, Fuzzy Toolbox Help). 
• Metode Centroid (Composite Moment) 

Metode ini mengembalikan nilai tengah dari daerah dibawah kurva. 
• Metode Bisektor 

Bisektor adalah suatu garis vertikal yang akan membagi suatu daerah menjadi dua bagian 
daerah yang sama. Terkadang garis ini bersinggungan dengan garis centroid. 

• Middle, Smallest and Largest of Maximum 
MOM, SOM dan LOM adalah metode yang menghasilkan nilai maksimum yang 
diasumsikan dari fungsi keanggotaan agregat. 

 
9. Alur Proses Pengisian Produk 

Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi kebocoran pada proses pengisian produk 
handbody lotion sachet 4 ml. Proses pengisian produk dapat dilihat pada Gambar 1. 

 
Gambar 1. Alur Proses Pengisian Produk 

 
Hasil Dan Pembahasan 
1. Perbandingan Data Cacat Mesin Ilapak Alfa 700 dan 900 

Data perbandingan cacat pada mesin Ilapak Alfa 700 dan 900 dapat dilihat pada 
Tabel 1. 

 
Tabel 1. Data Perbandingan Cacat 

BULAN ∑ CACAT PADA MESIN ILAPAK ALFA (Box) 
700 900 

Februari 1.434 1.395 
Maret 1.642 1.406 
April 1.524 1.391 

Total 4.600 4.192 
 
2. Peta Kendali P untuk Mesin Ilapak Alfa 700 

Berdasarkan data produksi bulan April 2010 maka dibuat peta kendali p yang dapat 
dilihat pada Gambar 2. 
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Gambar 2. Peta Kendali P 

 
Terdapat tiga data yang diluar batas pengendali atas, hal ini menunjukan bahwa 

tingkat pengendalian pada proses pengisian masih belum terkendali secara penuh.  
 
3. Diagram Sebab-Akibat dan Tabel FMEA 

Berdasarkan hasil wawancara dengan Kepala Bagian Produksi, Staff Maintenance dan 
Operator mesin Ilapak Alfa 700 maka diperoleh penyebab-penyebab kebocoran yang dapat 
dilihat pada Gambar 3 dan Tabel 2.  

 
Gambar 3. Diagram Sebab-Akibat Kebocoran 

Tabel 2. Tabel FMEA proses 
Proses 
Fungsi Proses 
Efek yang ditimbulkan dari Kegagalan pada Proses 
S (Severity) 

: Pengisian 
: Handbody Lotion Sachet 
: Kebocoran 
: 7 

Jenis Kegagalan pada 
Proses 

Penyebab dari Kegagalan pada 
Proses O Kontrol yang dilakukan saat ini D RPN 

Kekurangan tekanan pada 
alat seal Kelalaian operator 5 Melakukan pengecekan awal pada 

mesin 3 105 

Salah posisi potong Posisi kemasan yang tidak pas 6 Tidak ada 10 420 

Gagal potong 
Pisau potong dalam keadaan 
kotor 6 Membersihkan pisau potong setiap 

kali pergantian shift 3 126 

Pisau potong tidak stabil 6 Pemeriksaan awal 3 126 

Perubahan posisi kemasan Tidak ada penjepit pada mesin 8 Tidak ada 10 560 
Kelalaian operator 5 Melakukan pelatihan awal 4 140
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4. Diagram Pareto 
Diagram pareto untuk jenis kegagalan proses dapat dilihat pada Gambar 4. 

 
Gambar 4. Diagram Pareto Penyebab Kebocoran 

 
5. Variabel Output FRPN dan Peringkat Prioritas Hasil Defuzzifikasi 

Variabel Output FRPN dan peringkat prioritas dapat dilihat pada Tabel 3 dan Tabel 4. 
 

Tabel 3. Nilai Variabel Output FRPN Hasil Defuzifikasi 
Proses Jenis Kegagalan pada Proses S O D FRPN Kategori 

Pengisian 

Kurangnya tekanan pada alat 

7 

5 3 674 H-VH 
Salah posisi potong 6 10 787 H-VH 

Gagal potong 6 3 674 H-VH 
6 3 674 H-VH 

Perubahan posisi kemasan 8 10 821 VH 
5 4 749 H-VH 

 
Tabel 4. Peringkat Prioritas untuk Menyelesaikan Masalah Kebocoran pada Proses Pengisian 
Kategori FRPN : H-VH 

Proses Jenis Kegagalan pada Proses S O D FRPN Peringkat RPN kategori Peringkat 

Pengisian 

Kurangnya tekanan pada alat seal 

7 

5 3 674 4 105 L 5 
Salah posisi potong 6 10 787 2 420 M-H 2 

Gagal potong  6 3 674 4 126 L 4 
6 3 674 4 126 L 4 

Perubahan posisi kemasan 8 10 821 1 560 H 1 
5 4 749 3 140 L 3 

 
6. Rancangan Pengait dan Foto Hasil Implementasi  

Rancangan pengait dapat dilihat pada Gambar 5, Gambar 6 dan Gambar 7. 

 

Gambar 5. Rancangan Pengait 2D 
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Gambar 6. Rancangan Pengait 3D 

 

 
Gambar 7. Foto Hasil Implementasi pada Mesin 

Ilapak Alfa 700 

Keterangan: 
1. Rol (penggulung kemasan) 4 
2. Implementasi berupa penambahan 

pengait kemasan 
3. Rol (penggulung kemasan) 2 
4. Rol (penggulung kemasan) 3 
5. Rol (penggulung kemasan) 1 
6. Mesin yang menggerakan kemasan 
7. Kemasan handbody lotion sachet 4 ml 

 

7. Peta Kendali P Hasil Implementasi 
Data hasil implementasi berupa peta kendali p dapat dilihat pada Gambar 8. 

 
Gambar 8. Peta Kendali P Hasil Implementasi 

 
Kesimpulan 
• Mesin Ilapak Alfa 700 menjadi fokus penelitian karena menghasilkan cacat paling besar 

dibandingkan Mesin Ilapak Alfa 900 yaitu sebesar 4.600 Box sedangkan mesin Ilapak 
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Alfa 900 menghasilkan cacat sebesar 4.192 Box selama Bulan Februari 2010 sampai 
Bulan April 2010. 

• Variabel atau jenis kegagalan proses yang mempengaruhi kebocoran diperoleh dari hasil 
wawancara dengan Kepala Bagian Produksi, staff maintenance dan operator mesin Ilapak 
Alfa 700 adalah kekurangan tekanan pada alat seal, salah posisi potong, gagal potong, dan 
perubahan posisi kemasan. 

• Jenis kegagalan proses ditentukan dengan pendekatan Fuzzy FMEA dimana nilai FRPN 
tertinggi menjadi prioritas dalam penangan masalah. Pada penelitian ini, nilai FRPN 
tertinggi adalah perubahan posisi kemasan pada mesin karena tidak adanya pengait. 

• Berdasarkan hasil perhitungan Fuzzy FMEA, maka dirancang suatu alat yang berfungsi 
sebagai pengait untuk menjaga posisi kemasan tetap pada tempatnya agar jenis kegagalan 
proses perubahan posisi kemasan yang menjadi penyebab kebocoran dapat dikurangi. 

• Implementasi yang dilakukan pada Tanggal 24 Mei 2010 sampai 5 Juni 2010  
membuktikan adanya penurunan jumlah cacat pada sebesar 276 Box dan penurunan 
proporsi cacat sebesar 8.9%. 
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