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ABSTRAK

PT. Gramedia adalah sebuah perusahaan yang bergerak dalam
bidaang percetakan seperti Koran, buku, majalah dan lain-fain. Untuk
mengembangkan perusahaan dalam hal kualitas produksi, diperiukan
suatu alat atau mefode perbaikan yang dapat mendukung kegiatan.
produksi. Perusahaan belum memiliki suatu metode aftau cara yang
digunakan oleh perusahaan untuk mengendalikan kualifas secara
kesefuruhan. Oleh kearena itu diperflukan suatu mefode afau cara
pengendalian kualitas dari cetakan yang dihasilkan sehingga hasil cetak
sesual dengan keinginan konsumen.

Mefode Proses FMEA akan menganalisa modus kesalahan atau
kegagalan daari suatu proses manufaktur maupun perakitan yang dapat
mempengaruhi secara langsung terhadap kualitas, kekuatan dan produk
akhir yang dihasilkan dan merekomendasikan tindakan perbaikan yang
diperlukan.

Dari pengolahan data dan analisis yang dilakukan maka diperoleh
hasil penerapan metode Proses FMEA nilai RPN yang fertinggi sebesar
144. Efek kegagalan potensial yang terjadi adalah blanket tidak membawa
film tinta ke kertas dengan baik. Modus kegagalan potensial yaitu tinta
tidak menempel pada blanket. Dan penyebab dari kegagalan potensial
tersebut adalah permukaan karet blanket rusak. Usulan findakan
perbaikan yang diberikan untuk kegagalan nilai RPN tertinggi ini adalah
membuat checklist tentang kondisi karet blanket secara rutin untuk
mencegah blanket rusax total.

Berdasarkan penggunaan dan analisis yang felah dilakukan
perusahaan dapat mengaplikasikan dengan baik metode proses FMEA di
lantai produksi terutama bagian celak agar kerusakan, downtime mesin
dan kualitas hasil prcduksi dapaat diatasi dan diperbaiki. Sehingga
perusahaan dapat memproduksi dengan kualitas yang baik sesuai dengan

keinginan konsumen.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH

Dalam menghadapi era globalisasi, dimana persaingan pasar
bebas terjadi di seluruh dunia, banyak industri bersaing untuk
memasarkan dan menjual produk atau jasa yang dihasilkannya ke pangsa
pasar negara lain, bahkan menguasai pangsa pasar produk yang
sejenisnya. Ini semua membutuhkan kesiapan industri tersebut untuk
bersaing dengan industri yang lain.

Kemampuan perusahaan untuk menghasitkan produk yang sesuai
dengan keinginan konsumen yaitu menghasilkan produk yang berkualitas.
Permasalahan utama dalam kualitas suatu produk yang dapat terlihat
langsung adalah kecacatan pada produk yang dihasilkan. Dengan begitu
setiap perusahaan haruslah mengawasi dan meminimumkan kerusaxan
dari produk yang dihasilkan, dengan cara mengawasi bahan baku atau
material sebelum proses produksi, mengawasi dan memperbaiki proses
produksi secara terus menerL:s (continously) baik manusia, mesin,
lingkungan, metode kerja dan lain-lain, sehingga dapat menghasilkan
suatu output yang bermutu baik.

Tuntutan-tuntutan dari konsumen yang semakin berkembang dan
kompleks, seiring dengan perubahan aspek kehidupan, membuat

perusahaan terus berusaha untuk memenuhi keinginan konsumen. Selain



dilihat dari produk cacat yang dapat dilihat, kualitas produk juga dilihat dari
ketepatan jadwal pengiriman produk itu ke tangan konsumen. Konsumen
akan kecewa jika produk yang dipesan atau dibelinya telat diterima, ini
akan mempengaruhi kualitas produk perusahaan tersebut karena
perusahaan tidak dapat memenuhi keinginan konsumen.

PT. Gramedia merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di
bidang industri percelakan dengan produknya adalah buku, majalah,
poster, tabloid, koran, kalender, dan lain-lain. Perusahaan sangat
memperhatikan kualitas hasil cetakan. Jika pada mesin cetak ini
mengalami kerusakan atau gangguan maka otomatis produk atau hasil
cetak akan mengalami kerusakan atau cacat. Contoh cacat adalah warna
tidak sama, cetakan berbayang dan lain-lain. Produk yang cacat pada
proses printing sangat mempengaruhi kualitas produk yang dihasilkan
oleh perusahaan. |

Berdasarkan latar belakang diatas, maka penulis bermaksud
melakukan penelitian dengan melakukan rancangan penerapan metode
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), yang merupakan salah satu
perangkat Tofal Qualty Management (TQM) yang sederhana, untuk
pemecahan permasalahan didalam peningkatan kualitas proses produksi
perusahaan. Oleh karena itu penulis mengambil judul penelitian ini
analisa metode proses FMEA untuk memperbaiki kualitas produk pada
mesin printing di PT. X. Metode FMEA yang digunakan adalah Proses

FMEA yang akan menganalisa modus kesalahan atau kegagalan dari



suatu proses manufa<tur maupun perakitan yang dapat mempengaruhi
secara langsung terhadap kualitas, kekuatan dan produk akhir yang

dihasilkan dan merekcmendasikan tindakan perbaikan yang diperlukan.

1.2 PERUMUSAN MASALAH
Masalah yéng terdapat adalah sebagai berikut :

» Proses produksi dapat mempengaruhi kualitas produksi yang
dihasilkan

» Kerusakan mesin. Kelalaian operator atau penyebab lain pada
proses produksi dapat menyebabkan produk yang dihasilkan cacat

» Penyebab-penyebab cacat belum diselidiki lebih mendalam

« Belum memiiiki cara atau metode yang tepat untuk memperbaili
kualitas cetak.

Berdasarkan latar belakang diatas, maka permasalahan yang ada
dapat dirumuskan sebagai berikut :

1. Seberapa banyak jenis dan penyebab cacat, modus kegagalan
(failure), penyetab kegagalan (cause of failure), dan akibat dari
kegagalan (effect of failure). .

2. Berapa besar nilai Risk Priority Number (RPN) untuk tiap kegagalan
(failure) yang terjadi pada mesin cetak Parva2 dengan metode

Proses FMEA.



3.

1.3

Analisis seberapa besar nilai RPN untuk tiap-tiap kegagalan efek
yang terjadi pada mesin cetak Parva 2 dengan metode Proses

FMEA.

TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

Adapun tujuan vang ingin dicapai dalam penelitian ini yang sesuai

dengan perumusan masalah adalah sebagai berikut :

1.

Mengklasifikasikan kegagalan (failure), penyebab kegagalan (cause
of failure), dan akibat dari kegagalan (effect of failure) pada mesin
cetak Parva 2 menggunakan Diagram CFME.

Mengukur nilai Risk Priority Number (RPN) untuk tiap kegagalan
(failure) yang terjadi pada mesin cetak Parva2 dengan metode
Proses FMEA.

Menganalisis seberapa besar nilai RPN untuk tiap-tiap kegagalan
efek yang terjadi pada mesin cetak Parva 2 dengan metode Proses
FMEA.

Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah :

. Manfaat untuk penulis yaitu sebagai salah satu syarat untuk

memenuhi persyaratan untuk mengambil gelar Sarjana Teknik
(&-1).

Dapat menambzah wawasan bagi pembaca penelitian ini.



3.

1.4

Untuk perusahaan dapat menjadi masukan tentang metode baru
dan sederhana yang dapat digunakan untuk memperbaiki kualitas
produk dan pada proses produksinya.

Untuk perusahaan dapat melakukan perbaikan yang diperiukan
untuk masalah kegagalan pada proses produksi yang dapat

mempengaruhi kualitas produk.

PEMBATASAN MASALAH

Agar hasil penelitian yang diperoleh lebih terarah dan tidak

menyimpang dari tujuan yang telah ditetapkan, maka diperlukan batasan-

batasan, sebagai berikut :

1.

2.

Penelitian hanya dilakukan pada bagian produksi proses cetak
Penelitian pada proses printing hanya dilakukan pada mesin cetak
Parva 2.

Data pengamatan yang diambil adaiah data produksi, produksi, dan
kerusakan dimulai dari bulan Juni 2003.

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) dengan meghitung nilai Risk
Priority Number (RPN) untuk tiap kegagalan yang terjadi.
Rancangan penerapan model FMEA pada proses printing/cetak
hanya sampai tahap rekomendasi tindakan dengan pendekatan

metode FMEA untuk proses.



1.5 SISTEMATIKA PENULISAN

Untuk mempermudah dalam memahami pokok pembahasan, maka

penulisan laporan ini disusun berdasarkan sistematika penulisan sebagai

berikut ;

BAB |

BAB I

BAB 1t

BAE IV

PENDAHULUAN
Yang berisikan latar belakang, perumusan masalah, tujuan
dan manfaat penelitian, pembatasan masalah, dan

sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI
Berisikan teori-teori dan informasi penunjang yang sangat

diperlukan dalam menyelesaikan penelitian ini.

METODOLOG! PENELITIAN
Dalam bab ini dikemukakan tentang hal-hal yang berkaitan

dengan tahapan-tahapan dalam menyelesaikan masalah.

PENGUNMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Berisikan pengumpulan -data vyang dibutuhkan dalam
penelitian ini dan cara pengolahan data yang diperiukan

agar menyelesaikan permasalahan dalam penelitian ini.



BAB V

BAB VI

ANALIS'S PENGOLAHAN DATA
Dalam bab ini dikemukakan tentang analisis terhadap hasii

pengolahan data dan interprestasinya.

KESIMPULAN DAN SARAN
Berisikan kesimpulan kesimpulan dari hasl analisa dan
pembahasan terhadap peneletian ini serta saran kepada

pihak perusahaan.




