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Abstract

The production of plastic jerrycans using the injection molding process still results in
defective products during shipment to customers, leading to increased transportation
and production costs. Data from December 2023 shows that the defect percentage for
20-liter yellow jerrycans reached 3%, while for 25-liter yellow jerrycans it was 5%,
causing the production target to fall short. To address this issue, the Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) method was used to identify potential failures, assess risks,
and determine corrective actions for the most critical problems. The research revealed
that the highest defect rate occurred in the topload test, with 36% for the 20-liter
jerrycans and 39% for the 25-liter jerrycans, with an RPN value of 512. The primary
cause of the topload defects was due to machine factors, specifically uneven jerrycan
thickness caused by the drop of material in the diehead. To control this issue, the
diehead was locked at the thinner section of the jerrycan body.
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Abstrak

Pembuatan jerrycan plastik menggunakan proses injection moulding masih
menghasilkan produk cacat yang terjadi selama pengiriman ke konsumen, yang
menyebabkan peningkatan biaya transportasi dan produksi. Data dari Desember
2023 menunjukkan bahwa persentase produk cacat untuk jerrycan 20 liter yellow
mencapai 3%, dan untuk jerrycan 25 liter yellow mencapai 5%, sehingga target
produksi tidak tercapai. Untuk mengatasi masalah ini, metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan,
mengevaluasi risiko, dan menentukan tindakan perbaikan terhadap masalah yang
paling mendesak. Dari hasil penelitian, ditemukan bahwa cacat tertinggi terjadi pada
uji topload, dengan 36% untuk jerrycan 20 liter dan 39% untuk jerrycan 25 liter, serta
nilai RPN sebesar 512. Penyebab utama cacat topload berasal dari faktor mesin, yaitu
ketebalan jerrycan yang tidak merata akibat turunnya material pada diehead.
Pengendalian masalah ini dilakukan dengan mengunci diehead pada bagian body
yang tipis.

Kata Kunci : Diehead, Jerrycan, Kualitas, Moulding, Topload

Pendahuluan

Produk reject adalah barang yang tidak
memenuhi  standar  kualitas  yang
ditetapkan dan secara ekonomi tidak
layak untuk diperbaiki menjadi produk
yang baik. Produk reject berbeda dengan
sisa bahan, karena sisa bahan adalah
material yang rusak dalam proses
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produksi dan belum sempat menjadi
produk, sementara produk reject adalah
barang yang sudah menyerap biaya
bahan, tenaga kerja, dan overhead pabrik
(Fredi, 2021).
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Berdasarkan data historis, berikut adalah
jenis kecacatan yang paling sering
terjadi:

1. Topload test: Produk jerrycan yang
dihasilkan mengalami kelemahan
sehingga saat diuji topload, dapat
mengalami kerusakan seperti patahnya
bodi, bahu, dan kaki.

2. Drop test: Produk jerrycan mengalami
kebocoran atau pecah ketika dijatuhkan
dari ketinggian 2 meter.

3. Brimful test: Produk jerrycan tidak
memenuhi standar kualitas isi volume,
yang menyebabkan tumpahan minyak
goreng saat pengisian.

4. Parting line: Produk jerrycan dari
mesin  menunjukkan cacat seperti
sambungan bodi berwarna hijau atau
bercak terang.

5. Visual test: Produk jerrycan
menunjukkan cacat seperti blowpin atau
mulut dalam jerrycan yang chip, serta
sambungan cetakan yang menonjol.

Contoh jenis kecacatan jerrycan yang
sering ditemukan adalah seperti pada
gambar 1 berikut ini :

Gambar 1. Produk Cacat/Reject
Sumber. Peneliti, 2024

Produk cacat seperti yang terlihat pada
gambar 1.1 dapat dikelola melalui
pengendalian kualitas. Langkah pertama
dalam upaya ini adalah pengumpulan
data menggunakan metode FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis).
FMEA adalah pendekatan yang bertujuan
untuk mengidentifikasi potensi kerusakan
dan memberikan rekomendasi perbaikan
sebelum produk sampai ke konsumen.
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Selama penelitian tentang produk cacat
jerrycan di departemen moulding PT.
Permata Hijau Palm Oleo (PHPO)
Belawan, penulis menemukan beberapa
masalah serta data terkait kualitas
produk, khususnya pada jerrycan plastik
20 liter yellow dan 25 liter yellow. Pada
bulan Desember 2023, terdapat 8.238
unit produk reject jerrycan 20 liter
yellow, yang merupakan 3% dari total
produksi 239.450 unit, sementara untuk
jerrycan 25 liter yellow, terdapat 7.752
unit reject, atau 5% dari total 156.619
unit. Jenis cacat yang ditemukan meliputi
masalah pada pengujian topload test,
brimful test, drop test, parting line, dan
visual test.

Oleh karena itu, perlu dilakukan
perbaikan  untuk  mengoptimalkan
kualitas produk jerrycan dan mengurangi
jumlah reject. Cacat produk dapat
disebabkan oleh beberapa faktor, antara
lain:

a. Kesulitan dalam proses produksi.

b. Cacat yang dianggap normal di
perusahaan.

¢c. Kurangnya pengendalian dalam
perusahaan.

Beberapa faktor yang mempengaruhi
cacat produk menurut (Herawati et al.,
2012), meliputi:

a. Sumber Daya Manusia, yang dapat
mengalami kesalahan seperti
ketidakakuratan, kecerobohan,
kurangnya konsentrasi, kelelahan, dan
kurangnya disiplin serta tanggung jawab.
b. Bahan baku, yang sangat berpengaruh
terhadap kualitas produk.

¢. Mesin, yang perlu dalam kondisi baik
agar dapat menghasilkan  produk
berkualitas.

Kecacatan produk jerrycan 20 liter
yellow dan 25 liter yellow di PT. Permata
Hijau Palm Oleo Belawan ditentukan
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berdasarkan standar yang ditetapkan oleh
Quality Control Inspector, antara lain:

1. Topload test: Uji daya ketahanan
jerrycan dengan memberikan tekanan
udara. Untuk jerrycan 20 liter, tekanan
yang diberikan adalah 4,5 bar, dan untuk
25 liter adalah 5 bar selama 20 detik.
Jenis cacat yang dihasilkan termasuk
patah kaki, bodi, dan bahu.

2. Drop test: Uji untuk mengetahui
apakah jerrycan pecah atau bocor ketika
dijatuhkan dari ketinggian 2 meter, baik
dalam posisi horizontal maupun vertikal.

3. Brimful test: Uji untuk memastikan
volume jerrycan memenuhi standar, agar
tidak terjadi tumpahan saat diisi. Jerrycan
harus menampung berat air di atas batas
yang ditentukan, yaitu 20,25 kg — 20,60
kg untuk jerrycan 20 liter, dan 25,20 kg -
25,60 kg untuk jerrycan 25 liter.

4. Parting line: Garis pemisah antara
cetakan yang dapat menonjol keluar,
menyebabkan jerrycan rentan bocor
dengan garis tebal berwarna putih di
dalamnya.

5. Visual test: Inspeksi visual untuk
mengecek cacat seperti blowpin, bodi
lembek, dan diameter mulut jerrycan.

Produk reject/cacat adalah hasil produksi
yang tidak memenuhi standar kualitas
yang ditetapkan,

Metodologi Penelitian

Flow chart pemecahan masalah
merupakan urutan dalam pemecahan
masalah yang dilakukan langkah-langkah
pemecahan masalah tersebut dapat di
lihat pada Gambar 2. sebagai berikut:

Berikut adalah langkah-langkah
penelitian yang dilakukan:
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Gambar 2. Flowchart pemecahan
masalah
Sumber : Penelitian 2024

- Studi Pendahuluan: Penelitian diawali
dengan studi pendahuluan selama 1 bulan
di PT. Permata Hijau Palm Oleo Belawan
untuk  memahami  kondisi  nyata
perusahaan. Tujuannya adalah untuk
menentukan masalah dan area yang akan
diteliti. Setelah mengidentifikasi
masalah, peneliti melakukan analisis
produk cacat dengan memberikan
rekomendasi perbaikan menggunakan
metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA).

Tujuan Penelitian: Tujuan penelitian ini
adalah memberikan solusi atas rumusan
masalah  yang telah diidentifikasi.
Penelitian bertujuan untuk menganalisis
penyebab  kecacatan  produk  dan
memberikan usulan perbaikan guna
meningkatkan kualitas produk jerrycan
plastik serta mengurangi tingkat cacat.

Metode Analisis:  Untuk mengatasi
masalah produk cacat, penelitian ini
menggunakan metode FMEA untuk
mengidentifikasi potensi kegagalan dalam
produk atau proses sebelum terjadi,
menilai risiko terkait kegagalan, dan
melaksanakan tindakan perbaikan pada
masalah yang paling mendesak.
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Hasil dan Pembahasan

Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) adalah metode yang digunakan

untuk mengidentifikasi
dan mengevaluasi risiko
terkait potensi kecacatan. Dalam

penelitian ini, FMEA diterapkan untuk
menentukan risiko penyebab kecacatan
pada produk jerrycan 20 liter yellow dan
25 liter yellow serta memberikan usulan
perbaikan untuk mengatasi risiko
tersebut. Berikut adalah langkah-
langkah dalam pembuatan FMEA
terkait kecacatan produk jerrycan
tersebut:

Berdasarkan  diagram  sebab-akibat
(Fishbone Diagram) yang telah dibuat
sebelumnya, informasi tersebut
digunakan untuk menyusun tabel
FMEA. Tabel ini bertujuan untuk
memberikan bobot pada nilai Severity
(S), Occurrence (O), dan Detection (D)
berdasarkan potensi efek kegagalan,
penyebab kegagalan, dan Risk Priority
Number (RPN).

1. Identifikasi Jenis Kecacatan
Potensial:  Jenis  kecacatan  yang
mungkin terjadi pada produk jerrycan

20 liter yellow dan 25 liter yellow
selama  proses  produksi meliputi
topload test, drop test, dan brimful

test. Kecacatan yang paling signifikan
di PT. Permata Hijau Palm Oleo
Belawan adalah topload test. Oleh
karena itu, dilakukan analisis untuk
memahami seberapa serius efek yang
ditimbulkan dan sejauh mana penyebab
kecacatan dapat terdeteksi, kemudian
dibuat FMEA untuk mengusul kan
perbaikan terkait masalah tersebut.

2. ldentifikasi Dampak/Efek Kecacatan:
Dari kecacatan topload test yang
teridentifikasi, beberapa efek dapat

muncul jika kecacatan ini tidak
ditangani. Jenis kecacatan tersebut
termasuk:

a. Produk tidak memenuhi standar
parameter yang ditetapkan oleh Quality
Control  Inspector, seperti warna
jerrycan, ukuran mulut, berat, dan
tampilan bodi jerrycan.
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b. Proses produksi menjadi lebih lama
karena perlu melakukan daur ulang untuk
produk jerrycan yang mengalami
kecacatan topload test.

c. Biaya produksi meningkat akibat
proses daur ulang untuk jerrycan yang
cacat.

d. Target produksi perusahaan tidak
tercapai akibat adanya kecacatan topload
test.

1. Penentuan Nilai Severity (S):
Kecacatan selama proses produksi
dipengaruhi oleh beberapa faktor utama,
seperti mesin, manusia, metode, material,
dan lingkungan. Kecacatan ini berdampak
besar pada hasil produksi dan kinerja
perusahaan. Untuk memahami seberapa
besar efek dari kecacatan yang sering
terjadi, nilai efek diberikan. Penilaian ini
dilakukan oleh pihak perusahaan melalui
wawancara dengan

koordinator produksi dan QC PT. Permata
Hijau Palm Oleo Belawan. Hasil
wawancara tersebut menghasilkan nilai
efek kecacatan (severity) yang dapat
dilihat dalam table 1 Kecacatan Severity:

2. Penentuan Nilai Occurrence (O)
Setelah nilai efek kecacatan ditentukan,

langkah selanjutnya adalah menilai
kemungkinan  terjadinya  kecacatan.
Penilaian  ini  dilakukan  melalui

wawancara dengan

koordinator produksi dan QC di PT.
Permata Hijau Palm Oleo Belawan. Hasil
wawancara tersebut menghasilkan nilai
peluang kecacatan produk sebagai Tabel
2 Nilai Occurrence:

3. Penentuan Nilai Detection (D)

Setelah mengidentifikasi pengendalian
kecacatan, langkah berikutnya adalah
memberikan nilai deteksi terhadap jenis
kegagalan. nilai deteksi kegagalan dari
jenis kegagalan. Pemberian nilai
deteksi  dilakukan  oleh  pihak
perusahaan melalui proses wawancara
kepada koordinator produksi dan QC
PT. PHPO Belawan. Berdasarkan
hasil wawancara tersebut, maka
diperoleh nilai terhadap deteksi dari
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adanya produk jerrycan yang
mengalami kecacatan sebagai table 3
Nilai Detection:

4. Penentuan Nilai RPN (Risk Priority
Number)

Setelah mengidentifikasi penyebab dan
pengendalian kecacatan pada jenis
topload test, serta menentukan nilai
severity (S), occurrence (O), dan
detection (D), langkah selanjutnya adalah
menghitung nilai RPN untuk menentukan
prioritas dalam rekomendasi tindakan
perbaikan. Perhitungan RPN bertujuan
untuk mengidentifikasi moda kegagalan
yang perlu diutamakan dalam
penanganannya. Nilai RPN diperoleh
dengan mengalikan nilai  severity,
occurrence, dan detection yang telah
ditentukan sebelumnya, dengan nilai
RPN tertinggi menjadi prioritas dalam
pemberian rekomendasi.

Setelah mengetahui penyebab kegagalan
potensial dari analisis FMEA, langkah
berikutnya adalah menentukan prioritas
risiko berdasarkan tingkat keparahan
atau RPN. Ini dilakukan dengan mencari
nilai dari Severity (tingkat keparahan),
Occurrence  (tingkat  kemungkinan
kejadian), dan Detection (deteksi).
Deteksi dilakukan melalui wawancara
dengan koordinator produksi dan QC di
PT. PHPO Belawan. Berdasarkan hasil
wawancara tersebut, diperoleh nilai
deteksi untuk produk jerrycan yang
mengalami kecacatan sebagai berikut:
Berikut adalah contoh perhitungan RPN
untuk kecacatan produk:
RPN

=SeverityxOccurrencexDetection

=8x8x8

=512

Dengan demikian, diperoleh nilai RPN
untuk masing-masing faktor yang
menyebabkan kecacatan produk atau
produk reject. Berdasarkan hasil
perhitungan RPN yang ditampilkan
dalam tabel di atas, kita dapat
mengidentifikasi penyebab kegagalan
proses yang mengakibatkan produk
jerrycan 20 liter yellow dan 25 liter
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yellow mengalami kecacatan dalam
topload test, drop test, dan brimfull test di
PT. Permata Hijau Palm Oleo Belawan.
Penyebab kecacatan tersebut

kemudian diurutkan dari nilai RPN
tertinggi  hingga  terendah  untuk
mempermudah identifikasi faktor-faktor
dengan kecacatan paling signifikan,
sebagai tabel 4 Penyebab Kegagalan
Berdasarkan RPN:

Pada tabel 4, nilai RPN tertinggi untuk
kecacatan produk jerrycan 20 liter dan 25
liter berwarna kuning adalah 512.
Penyebab utama kecacatan berasal dari tes
topload pada faktor mesin, yaitu material
yang turun dari diehead menyebabkan
ketebalan jerrycan tidak merata dan suhu
yang tidak stabil. Masalah pada tes topload
di bagian diehead disebabkan oleh keausan
atau deformasi pada body diepin, sehingga
menyebabkan ketebalan jerrycan tidak
konsisten. Walaupun sudah dilakukan
penyetelan grafik dari monitor, beberapa
bagian jerrycan masih tipis dan lembek.
Oleh karena itu, diperlukan penguncian
diehead di bagian yang tipis. Selain itu,
ketidakstabilan suhu pada komponen
heater juga menyebabkan jerrycan tipis
atau lembek. Kerusakan komponen heater
biasanya disebabkan oleh umur mesinyang
tua dan kurangnya perawatan preventif.
Maka, penting untuk melakukan perawatan
preventif rutin dan memperbaiki komponen
heater di extruder agar kualitas produksi
jerrycan meningkat dan meminimalkan
produk yang ditolak pada tes topload.

Pengendalian untuk penyebab kecacatan
tes topload mencakup penyesuaian
dengan kapasitas mesin sesuai prosedur
penggunaan, terutama di bagian diehead
dan kestabilan suhu (heater extruder).
Langkah pertama adalah mengkaji SOP
penggunaan mesin. Setelah SOP yang
tepat ditetapkan, perawatan mesin harus
dilakukan secara rutin. Dianjurkan agar
setiap mesin dilengkapi dengan petunjuk
penggunaan dan standar kapasitas mesin
yang dipasang di dekat operator. Hal ini
bertujuan agar operator dapat langsung
melihat panduan penggunaan mesin dan
menghindari kerusakan pada komponen
mesin, sehingga kualitas jerrycan yang
dihasilkan tetap baik. Sosialisasi dan
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pelatihan karyawan tentang penerapan
SOP dan penimbangan berat jerrycan
secara rutin juga harus dilakukan sebagai
prioritas utama untuk perbaikan.

Usulan Perbaikan untuk Mengurangi
Produk Jerrycan yang ditolak

. Produk Reject pada Tes Topload:

Untuk mencegah penolakan produk
pada tes topload, perawatan mesin
berkala diperlukan, dengan
memperhatikan ~ usia  pakai  tiap
komponen. Pada tes topload, penyebab
utama adalah diehead yang kotor akibat
material sisa yang masuk, yang
menyebabkan ketebalan jerrycan tidak
rata. Solusinya adalah memperbaiki dan
mengunci diehead di bagian yang tipis.

2. Produk Reject pada Tes Drop:

Pada tes drop, penting untuk
memeriksa visual jerrycan yang keluar
dari mesin, khususnya pada parting line
atau sambungan body. Penyebab utama
kerusakan adalah baut slider yang
longgar atau patah, yang menyebabkan
sambungan body jerrycan menonjol dan
renggang, sehingga jerrycan pecah.
Perbaikan sambungan pada komponen
mould oleh tim maintenance diperlukan
untuk menghasilkan jerrycan
berkualitas baik. Selain itu, perawatan
berkala pada elemen heater diperlukan
untuk menjaga suhu extruder tetap
stabil.

3. Produk Reject pada Tes Brimfull:

Pada produk yang ditolak dalam tes
brimfull, penting untuk memperhatikan
pengaturan tekanan angin pada mesin
(Blow Angin). Waktu pengisian angin
yang terlalu singkat (cycle time) dapat
menyebabkan brimfull outspect. Untuk
mendapatkan hasil maksimal, tekanan
angin harus diatur pada 8 bar dan
diperiksa secara berkala. Selain itu, berat
jerrycan juga harus diperhatikan dengan
menimbang jerrycan kosong sesuai
standar yang ditetapkan oleh Quality
Control Inspector. Standar berat jerrycan
untuk produk jerrycan 20 liter yellow
adalah 1030 g — 1050 g, dan untuk
jerrycan 25 liter yellow adalah 1230 g —
1250 g. Mematuhi standar berat ini dapat
mencegah terjadinya brimfull outspect.
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Sebagai acuan, standar brimfull yang
dianggap sesuai untuk jerrycan 20 liter
yellow adalah 20.25 kg — 20.60 kg, dan
untuk jerrycan 25 liter yellow adalah
25.20 kg — 25.60 kg. Oleh karena itu,
operator harus rutin menimbang jerrycan
agar beratnya stabil dan memenuhi
standar.

4. Produk Reject pada Parting Line:

Pada produk vyang ditolak karena
masalah parting line, baik di bagian
bawah maupun leher jerrycan, perlu
menjaga suhu tetap stabil pada 165°C-
175°C. Jika suhu di thermocouple
pemanas terlalu tinggi, akan
menyebabkan cacat di bagian bawah
jerrycan, dan jika suhu di bawah 165°C,
body jerrycan bisa melengkung atau
material tidak meleleh sempurna. Untuk
parting line di leher jerrycan, perhatian
lebih harus diberikan pada pengaturan
velocity di monitor.

5. Produk Reject Visual:

Pada produk yang ditolak karena cacat
visual, tinggi mulut jerrycan harus dijaga
pada 18,5 mm-20 mm. Jika kurang dari
standar ini, jerrycan bisa bocor saat
dimuat ke dalam kontainer. Sebaliknya,
jika melebihi standar, jerrycan tidak bisa
ditutup dengan Cap dan Insert Cap.

Berdasarkan hasil penelitian  dan
pengamatan terhadap masalah yang
terjadi pada produk jerrycan 20 liter
yellow dan jerrycan 25 liter yellow, yaitu
kecacatan pada tes topload, drop test, dan
brimfull test, analisis penyelesaian
masalah  kualitas produk dilakukan
menggunakan metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA).

Berdasarkan  hasil  analisis  data
menggunakan FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis), diperoleh nilai RPN
(Risk Priority Number) dari yang
tertinggi  hingga terendah  dalam
pengujian pengendalian kualitas produk
jerrycan. Berikut adalah hasil analisis
FMEA terkait produk yang ditolak pada
uji Topload, Drop Pecah, dan Brimfull
setelah data diolah:

1. Dari analisis FMEA untuk produk
jerrycan yang ditolak pada uji Topload,
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nilai RPN tertinggi sebesar 512
disebabkan oleh diehead yang kotor
akibat sisa material di dalamnya.

2. Analisis FMEA untuk produk jerrycan
yang ditolak pada Drop Test
menunjukkan nilai RPN terbesar kedua,
yaitu 384, disebabkan oleh baut slider
yang longgar atau patah dan sambungan
yang renggang.

3. Pada analisis FMEA untuk produk
jerrycan yang ditolak pada uji Brimfull,
nilai RPN terbesar ketiga adalah 336,
disebabkan oleh perubahan tekanan
angin akibat waktu cycle blow angin
yang terlalu singkat.

Setelah memperoleh nilai RPN dari hasil
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analisis FMEA, dilakukan evaluasi lebih
lanjut  untuk  menentukan  usulan
perbaikan yang perlu diterapkan.
Diharapkan ~ dengan  implementasi
perbaikan tersebut, jumlah produk yang
ditolak pada proses pengujian kualitas
jerrycan dapat berkurang, meningkatkan
produksi, dan menekan biaya tambahan
bagi perusahaan. Usulan perbaikan atau
evaluasi yang dapat dilakukan untuk
mengurangi produk yang ditolak pada
proses  analisispengendalian  produk
jerrycan berdasarkan hasil analisis
FMEA dapat dilihat pada table 5 Usulan
Perbaikan Untuk Mengurangi Produk
Jerrycan Reject Terbesar.

Tabel 1 Kecacatan Severity

No Akihat Faktor Penyebah Kegagalan Severtty (8)
Kegagalan
Proses
1 Heject Turunnya material Siza Material ]
Topload tfest dari Dighead Temperatur tidak stabil 7
Perubahan Settingan Pergantian Shift Kerja 4
Waterial Kulit jeruk (Terkontaminasi Air) 8
Terkontaminas] Terkontaminasi Pasir 3
Terkontzminas Kertas 2
Eomposisi Material Komposizi Tidak Sesua 5
Operator Salzh Penzambilan Bahan 3
Eonsentrasi Menunm Kelelahan 4
Tinglkat Kebizsingan Tingz 2
Tidak control berat jerrycan 4
Eurang Pengalaman Operator Magang ]
Eurang Arahan 3
2 Baut Sfider Sambungan Menonjol 2
Reject Drap LonggarPatah Sambungan Fenggeng 3
Jest Temperatur Extruder Elemen Heater Rusak 7
Tidak Normal Thermocouple Temperatur Error 5
Die Pin Kotor &
Kompesiz Material Eomposisl tidak sesual ]
Operator zalah mengambil Bahan 5
Eonsentrasi Menunm kelelahan 4
Kurangmya Penerangan 2
3 Reject Berat Produk: Operator Tidak: Melabukan T
EBrimyfiall Outspect Berlebih Penimbangan
Kelelahan 3
Cyele Blow Time Waltn Pengisian Angin Kurang Lama 2
Angin Kurang Lama Pembuangan Blew Angin yang 2
Belehihan
4 Rgject Pariing  Poriing Line Botiom Temperatur Maik menjadi 200°C 4
Line Parting Line Meck Pengepresan Mowld Tidak Fapat 4
5 Reject Visual NulutBiow pin Biow Pin Mould Longgar 3
ouispect
Mulut-Biow pin EBlow Pin tidak Center 3
berchipping

Sumber : Peneliti, 2024
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Tabel 2 Nilai Occurrence

No Akibat Faktor Penyebab Kegagalan Occurance (0)
Kegagalan
Proses
1 Reject Topload  Turunnya matenial dan S1za Material 8
test Dighead Temperatur tidak stabil 4
Perubahan Settingan Perganfian Shift Kerja 8
Matenial Terkontaminasi Kulit jeruk: (Terkontaminasi Air) 3
Terkontaminas: Pasir 5
Terkontammaszi Kertas 2
Kompossi Material Fomposisi Tidak Sesua 4
Operator Salzh Penzambilan Bahan 4
Konzentrasi Menunmn Kelelzhan 4
Tinghat Kebisingan Tinggi 3
Tidak control berat ferrycan g
Kurang Pengalaman Operator Magang 5
Kurang Arahan ]
2 Reject Drop Test Baut 5/ider Szmbungan Menomjol 5
LonggarPatah Sambungan Renggang 8
Temperatur Extruder Elemen Heater Rusak 4
Tidak Normal Thermocouple Temperatur Error 4
Diz PinKotor 6
Komposisi Material oaial idak sesual 4
Operator salah mengambil Bahan 4
Eonsentrasi Memmm kelelahan 5
Kurangmya Penerangan 2
3 RegectBrimfull  Berat Produk Oufspect  Operator Tidak Melakoukan Penimbangan 1
Berlebih Kelelshan 5
Cycle Blow Time Angm  Pengisian Angin Kurang lama dan Tekanan 1
Kurang Lama Angin Tidak Mencapai 8 bar
Pembuangan Blow Angin yang Belebihan 4
4 Reject Parting  Parting Line Botiom Temperatur Naik menjadi 200°C 4
Line FParting Line Neck Pengepresan Mould Tidak Rapat 3
5 Reject Visual Mulut/blow pin Blow Pin Mould Longgar 3
oltspect
Mulut/blow pin Blow Pin tidak Center 4
berchipping
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Tabel 3 Nilai Detection

yang Belebihan

Akibat Faktor Penyebab Kegagalan Kontrol yang dilakukan Detection
Kegagalan (D)
Proses
Reject Turunnya material Ketebalan jerrycan tidak sama  Melakukan penguncian diehead 8
Topload Test dari Diehead dibagian body yang tipis
Temperatur tidak stabil Perbaikan komponen heater 6
yang di extruder
Perubahan Settingan Pergantian Shift Kerja Memperhatikan kestabilan berat 3
jerrycan
Material Kulit jeruk (Terkontaminasi Periksa kondisi material di 5
Terkontaminasi Air) bucket
Terkontaminasi Pasir (apakah kotor atau basah) 5
Terkontaminasi Kertas 5
Komposisi Material Komposisi Tidak Sesuai Hooper dikosongkan dan 7
Operator Salah Pengambilan mengambil material komposisi 8
Bahan yang sesuai
Konsentrasi Menurun Kelelahan Melakukan rotasi istirahat 3
Tingkat Kebisingan Tinggi Memakai earplug dan earmuff 8
Tidak control berat jerrycan Melakukan penimbangan 3
jerrycan setiap 15 menit
Kurang Pengalaman Operator Magang Memberikan arahan dalam 7
Kurang Arahan melakukan penyettingan 3
Reject Drop Baut Slider Longgar/ Sambungan Menonjol Melakukan perbaikan 6
Test Patah Sambungan Renggang sambungan Mould oleh pihak 6
maintenance
Temperatur Extruder Elemen Heater Rusak Memperbaiki komponen yang 7
Tidak Normal Thermocouple Temperatur rusak oleh pihak elektrik 7
Error
Die Pin Kotor Pengerukan menggunakan 5
kuningan di badan diepin
Komposisi tidak sesuai Hooper dikosongkan dan 3
Komposisi Material Operator salah mengambil mengambil material komposisi 3
Bahan yang sesuai
kelelahan Melakukan rotasi istirahat 2
Konsentrasi Menurun Kurangnya Penerangan Menyediakan Lampu 4
Penerangan
Reject Berat Produk Operator Tidak Melakukan Turunkan berat melalui 6
Brimfull Outspect Berlebih Penimbangan settingan monitor
kelelahan Melakukan rotasi istirahat 4
Cycle Blow Time Pengisian Angin Kurang lama  Pengisian Angin harus mencapai 6
Angin Kurang Lama dan Tekanan Angin Tidak 8 bar
Mencapai 8 bar
Pembuangan Blow Angin 6

Sumber : Pengolahan Data.
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Tabel 4 Penyebab Kegagalan Berdasarkan RPN

Faktor Penyebab Kegagalan Kontrol yang dilakukan RPN
Turunnya Material Ketebalan Jerrycan Melakukan penguncian diehead 512
Dari Diehead Tidak Sama dibagian body yang tipis
Baut Slider Sambungan Rengang Melakukan perbaikan sambungan 384
Longgar/Patah mould oleh pihak maintenance
Cycle Blow Time Pengisisan Angin Pengisisan angina harus mencapai 8 336
Angin Kurang Kurang Lama Dan bar
Lama Tekanan Angin Tidak
Mencapai 8 Bar
Berat Produk Operator Tidak Turunkan berat melalui settingan 294
Outspect Berlebih Melakukan monitor
Penimbangan
Baut Slider Sambungan Menonjol Melakukan perbaikan sambungan 240
Longgar/ Patah mould oleh pihak maintenance
Material Terkontaminasi Pasir Periksa kondisi material di bucket 200
Terkontaminasi (apakah kotor atau basah)
Temperatur Elemen Heater Rusak ~ Memperbaiki komponen yang rusak 196
Extruder Tidak oleh pihak elektrik
Normal
Cycle Blow Time Pembuangan Blow Pengisisan angina harus mencapai 8 192
Angin Kurang Angin Yang bar
Lama Berlebihan
Die Pin Kotor Pengerukan menggunakan kuningan 180
Temperatur di badan diepin
Extruder Tidak
Normal
Temperatur Tidak Perbaikan komponen heater yang di 168
Turunnya Material Stabil Extruder
Dari Diehead
Komposisi Material Operator Salah Hooper dikosongkan dan mengambil 160

Pengambilan Bahan

material komposisi yang sesuai

Sumber : Pengolahan Data.
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Tabel 5. Usulan Perbaikan Untuk Mengurangi Produk Jerrycan Reject Terbesar
No Jenis Produk Reject Faktor Penyebab Usulan Perbaikan

1 Produk Reject Topload Diehead Kotor Melakukan pengecekan dan
(Terdapat material sisa  pembersihan pada bagian dalam
didalam diehead) diehead agar tidak ada lagi material
tersisa yang nantinya menyebabkan
beberapa bagian jerrycan menjadi
tipis. Melakukan penguncian diehead

dibagian body yang tipis
2 Produk Reject Drop Baut Slider Melakukan perbaikan sambungan

Pecah Longgar/Patah dan Mould oleh pihak maintenance
sambungan renggang

3 Produk Reject Brimfull ~ Cycle Blow Time Angin  Menetapkan standar pada besaran
Kurang Lama tekanan blow angin dan memberikan
arahan kepada para operator untuk
tidak melakukan perubahan pada

tekanan blow angin.
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