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ABSTRAK

PT Industri Kemasan Semen Gresik merupakan anak usaha PT Semen Indonesia
Grup (SIG) yang bergerak di bidang produksi kantong semen, salah satunya produk pasted
kraft. Dalam proses produksinya masih ditemukan beberapa jenis cacat, yaitu printing
jelek, gagal lipatan bottoming, opening robek, dan valve miring yang berdampak pada
kualitas produk. Penelitian ini dilakukan untuk mengevaluasi kualitas kantong semen
pasted kraft berdasarkan tingkat persentase cacat yang terjadi, sekaligus menyusun
rekomendasi perbaikan guna meningkatkan mutu produk. Metode yang diterapkan dalam
penelitian ini adalah Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). Penerapan SQC didukung oleh beberapa alat analisis, yaitu check sheet,
diagram Pareto, process diagram, scatter diagram, peta kendali P, dan diagram fishbone.
Selanjutnya, FMEA digunakan untuk merumuskan usulan perbaikan yang disusun
berdasarkan hasil analisis dari diagram fishbone. Hasil SQC menunjukkan cacat dominan
adalah gagal lipatan bottoming (34,5%), valve miring (29,4%), Printing Jelek (23,3%), dan
opening robek (12,8%). Hasil FMEA menunjukkan akar penyebab dengan nilai RPN
tertinggi pertama adalah 384 untuk jenis kecacatan gagal lipatan bottoming dengan faktor
yang menyebabkan terjadinya kecacatan adalah pekerja tidak hati-hati saat adjustment
mesin. Nilai RPN tertinggi kedua adalah 336 untuk jenis kecacatan valve miring faktor
yang menyebabkan terjadinya kecacatan adalah tekanan setting valve unit tidak stabil. Nilai
RPN tertinggi ketiga adalah 294 untuk jenis kecacatan valve miring faktor yang
menyebabkan terjadinya kecacatan adalah pekerja tidak menyesuaikan kebutuhan
ketebalan tiap kantong (tidak presisi saat pemasangan valve). Rekomendasi perbaikan yaitu
memberikan pelatihan ulang dan menyusun SOP standar adjustment mesin menetapkan
checklist standar parameter adjustment mesin bottoming yang wajib dilakukan operator
sebelum produksi dimulai dan setelah pergantian ukuran kantong untuk memastikan
penyetelan dilakukan sesuai kondisi mesin, melakukan pengecekan dan penyetelan tekanan
secara berkala menggunakan pressure gauge, serta memastikan kondisi mesin dalam
keadaan baik sebelum produksi dimulai dan memberikan tanda referensi posisi valve
berdasarkan jenis dan ketebalan kantong, sehingga operator memiliki acuan visual saat
melakukan pemasangan.

Kata Kunci: FMEA, Kualitas, SQC.
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ASBTRACT

PT Industri Kemasan Semen Gresik is a subsidiary of PT Semen Indonesia Group
(SIG) which is engaged in the production of cement bags, one of which is pasted kraft
products. In the production process, several types of defects are still found, namely bad
printing, failed bottoming folds, torn openings, and slanted valves that have an impact
on product quality. This study aims to determine the quality of kraft pasted cement bags
based on the percentage of defects and provide improvement recommendations to improve
product quality. The methods used are Statistical Quality Control (SQC) and Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA). SQC tools include check sheets, pareto diagrams, process
diagrams, scatter diagrams, P control maps, and fishbone diagrams, while FMEA is used
to formulate improvement proposals based on the results of fishbone diagrams. The SQC
results showed that the dominant defects were bottoming fold failure (34.5%), slanted
valve (29.4%), bad printing (23.3%), and torn opening (12.8%). The FMEA results show
that the root cause with the first highest RPN value is 384 for the type of bottoming fold
failure defect found in the pasting and forming process with the cause of the defect being
that workers are not careful when adjusting the machine. The second highest RPN value is
336 for the type of oblique valve defect found in the valve attachment process with the
cause of the defect being unstable valve setting pressure. The third highest RPN value is
294 for the type of oblique valve defect found in the valve attachment process with the
cause of the defect being that workers do not adjust the thickness needs of each bag (not
precise when installing the valve). Improvement recommendations are to provide
retraining and prepare SOPs for machine adjustment standards, setting a checklist of
standard bottoming machine parameter adjustment checklists that must be carried out
by operators before production starts and after bag size changes to ensure that adjustments
are made according to machine conditions, checking and adjusting pressure periodically
using pressure gauge, as well as ensuring that the engine is in good condition before
production starts and providing a reference mark of the valve position based on the type
and thickness of the bag, so that the operator has a visual reference when installing.
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