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RINGKASAN 

PT XYZ merupakan perusahaan percetakan kemasan kosmetik dan farmasi 

di Tangerang Selatan, meskipun telah menerapkan sistem manajemen mutu, tetapi 

masih menghadapi masalah produk cacat pada produk X dengan tingkat Defect 

sebesar 126.890 pcs selama periode Januari 2023 hingga Januari 2024. Penelitian 

ini bertujuan untuk mengusulkan perbaikan guna mengurangi cacat pada kemasan 

produk X dengan menerapkan metode Statistical Process Control, FMEA (Failure 

Mode and Effect Analysis), dan pendekatan 5W+1H. Berdasarkan checksheet, jenis 

cacat yang ditemukan meliputi hotstamp rontok (50.566 pcs), warna tidak standar 

(42.066 pcs), Scumming (28.006 pcs), dan cacat lainnya dengan total 126.180 pcs. 

Analisis diagram Pareto menunjukkan bahwa hotstamp rontok, warna tidak standar, 

dan Scumming merupakan kontributor utama cacat dengan persentase kumulatif 

masing-masing 39,9%, 33,2%, dan 22,1%. Diagram sebab-akibat mengidentifikasi 

bahwa hotstamp rontok disebabkan oleh faktor manusia, mesin, dan metode. Warna 

tidak standar oleh faktor manusia, mesin, metode, dan material. Scumming oleh 

faktor manusia, mesin, dan material. Hasil analisis FMEA mengungkapkan bahwa 

nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi untuk hotstamp rontok berada pada 

metode (343) setelan mol/ bantalan kurang tinggi/tebal.dengan usulan perbaikan 

yang diberikan menetapkan dan mendokumentasikan standar tetap mengenai 

ukuran mol/bantalan yang digunakan dalam press. Warna tidak standar dengan nilai 

RPN tertinggi juga berada pada metode (245) pengecekan nipping roll sebelum 

produksi tidak standar dengan usulan perbaikan yang diberikan memberikan 

pelatihan kepada helper. Scumming, nilai RPN tertinggi pada mesin (336) Jurnal 

dan roll sudah tidak sesuai standar dengan usulan perbaikan yang diberikan 

melakukan perawatan mesin secara.  

 

Kata Kunci: cacat, SPC, FMEA, pengendalian kualitas 
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SUMMARY 

 

PT XYZ is a packaging printing company for cosmetics and pharmaceuticals 

located in South Tangerang. Although the company has implemented a quality 

management system, it still faces issues with defective products, specifically 

Product X, which had a defect rate of 126,890 pieces from January 2023 to January 

2024. This research aims to propose improvements to reduce defects in Product X 

packaging by applying the methods of Statistical Process Control (SPC), Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA), and the 5W+1H approach. Based on the 

checksheet, the types of defects found include peeling hotstamp (50,566 pieces), 

non-standard color (42,066 pieces), scumming (28,006 pieces), and other defects 

totaling 126,180 pieces. Pareto diagram analysis indicates that peeling hotstamp, 

non-standard color, and scumming are the major contributors to defects, with 

cumulative percentages of 39.9%, 33.2%, and 22.1%, respectively. The cause-and-

effect diagram identifies that peeling hotstamp is caused by human, machine, and 

method factors, non-standard color by human, machine, method, and material 

factors, and scumming by human, machine, and material factors. The FMEA 

analysis reveals that the highest Risk Priority Number (RPN) for peeling hotstamp 

is attributed to the method (343) due to insufficient height/thickness of the 

mold/pad, with the proposed improvement being the establishment and 

documentation of fixed standards regarding the mold/pad size used in pressing. 

Non-standard color has the highest RPN also in the method (245) due to non-

standard nipping roll checks before production, with the proposed improvement 

being to provide training to helpers. Scumming has the highest RPN in the machine 

(336) due to the journal and roll not meeting the standards, with the proposed 

improvement being regular machine maintenance. 

 

Keywords: Defect, SPC, FMEA, quality control 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur di Indonesia terus mengalami pertumbuhan yang 

pesat.  Berdasarkan data Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2023 terdapat 32.193 

unit perusahaan manufaktur skala menengah dan besar di Indonesia [1]. Jumlah ini 

mengalami peningkatan dibandingkan tahun 2022 yang mencapai 29.000 unit [2]. 

Banyaknya unit perusahaan yang terus bertambah mengakibatkan munculnya 

persaingan yang kompetitif antar perusahaan. Perusahaan harus mampu merancang 

strategi untuk bertahan dan terus bersaing di pasar. Kemampuan perusahaan untuk 

bertahan dalam persaingan bisnis ditentukan oleh konsistensi dalam mengevaluasi 

kualitas produk yang dihasilkan serta upaya untuk meningkatkan mutu tersebut [3]. 

Apabila produk memenuhi standar kualitas yang diharapkan, konsumen akan 

merasa puas dengan keputusan pembelian mereka tanpa mempertimbangkan harga 

sebagai faktor utama dan dapat meningkatkan loyalitas terhadap produk [4]. 

Keberhasilan perusahaan dalam mencapai tujuan dan peningkatan pasar 

dipengaruhi oleh banyak faktor, salah satunya adalah mutu atau kualitas [5]. 

Kualitas produk didefinisikan sebagai keyakinan bahwa produk yang dijual oleh 

penjual memiliki nilai tambahan yang tidak dimiliki oleh produk pesaing [6]. 

Perusahaan menggunakan sistem kualitas produksi untuk memastikan bahwa 

produknya tetap berkualitas tinggi sesuai dengan keinginan konsumen. 

Pengendalian kualitas sangat penting bagi perusahaan karena memungkinkan 

mereka untuk menemukan dan memperbaiki kesalahan, sehingga menghindari 

kerugian langsung dari kehilangan material akibat kesalahan produksi serta 

kerugian tidak langsung berupa kehilangan kepercayaan konsumen pada 

perusahaan [7]. 

Kemasan merupakan wadah yang melindungi produk, memberikan informasi, 

dan meningkatkan nilai produk [8]. Material kemasan biasanya terbuat dari 

berbagai bahan seperti plastik, kertas, logam, kaca, atau kombinasi dari bahan-

bahan tersebut. Material kemasan yang digunakan tergantung pada jenis produk dan 

kebutuhan pengemasannya [9]. Kemasan dapat mengkomunikasikan citra dan 
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kualitas produk suatu perusahaan [10]. Kualitas kemasan yang buruk dapat merusak 

persepsi konsumen terhadap kualitas produk dan berdampak negatif pada citra 

merek. Kemasan yang berkualitas tinggi, seperti yang terbuat dari bahan yang tahan 

lama dan aman, menunjukkan komitmen perusahaan terhadap mutu dan 

keselamatan produk. Perusahaan perlu memastikan bahwa kemasan produk mereka 

tidak hanya memenuhi standar fungsional tetapi juga mampu menarik perhatian 

konsumen. 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur kemasan yang berfokus pada 

kemasan karton lipat (folding box). Kemasan Karton Lipat (KKL) adalah jenis 

kemasan yang digunakan secara luas dalam industri untuk pengemasan produk 

secara efisien dan praktis [11]. KKL mudah digunakan karena dapat dibentuk sesuai 

kebutuhan dan dikirim ke lokasi pengemasan dalam keadaan terlipat [12]. Sebagai 

perusahaan kemasan berbasis cetak offset, PT XYZ sudah melayani perusahaan-

perusahaan di sektor kosmetik, farmasi, rokok dan industri lainnya baik di dalam 

maupun luar negeri.  

PT XYZ selalu berusaha menghasilkan produk sesuai dengan standar tinggi 

dan memastikan kualitas produk mampu memberikan kepuasan pelanggan. 

Perusahaan berupaya mengurangi defect produk dan meningkatkan kualitas, namun 

masih ada beberapa produk yang tidak memenuhi persyaratan atau memiliki defect 

dalam kemasan. PT XYZ memproduksi berbagai jenis kemasan salah satunya 

kemasan kosmetik, termasuk kemasan X yang memiliki frekuensi defect tinggi. 

Defect yang dihasilkan kemasan X selama periode sembilan bulan sebesar 126.890 

pcs dari jumlah produksi 970.800 atau sekitar 13,07%. Persentase defect tersebut 

jelas melebih batas toleransi perusahaan yaitu sebesar 3%. 

Jumlah defect pada produk X yang cukup tinggi maka diperlukan pengendalian 

kualitas dengan menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).  SPC merupakan satu teknik yang 

digunakan sebagai pengendali, penganalisis, dan memperbaiki proses produksi 

untuk menghasilkan produk yang berkualitas [26]. FMEA adalah teknik yang 

digunakan untuk mengidentifikasi, menganalisis, dan mengurangi kemungkinan 

kegagalan dalam desain produk atau proses [14]. Penelitian terdahulu mengenai 
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pengendalian kualitas dalam industri manufaktur, menunjukan penggunaan metode 

SPC dan FMEA untuk mengidentifikasi defect. 

Menurut penelitian [13], penggunaan metode Statistical Process Control 

(SPC) pada pengendalian kualitas roti di Bakerold menghasilkan faktor penyebab 

yang terdiri dari manusia, mesin, material, dan metode menjadi penyebab utama 

defect. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa adonan tidak mengembang dan 

gosong adalah penyebab utama penyimpangan kualitas, dengan solusi berupa 

pemantauan pekerjaan, koordinasi antar bagian, dan evaluasi rutin terhadap 

karyawan [13]. Penelitian kemasan plastik cat mengungkapkan bahwa dengan 

metode FMEA dapat menaikkan nilai sigma dimana pada proses produksi Level 

Sigma 3.64 setelah dilakukan usulan perbaikan nilai Sigma menjadi 3.95, 

selanjutnya perlu adanya perbaikan proses meliputi mesin injection plastik dan 

robot In Mold Labeling (IML) [7]. Penelitian plastik pada mesin cutting di PT PKF 

menyatakan bahwa metode FMEA mampu menurunkan tingkat defect sebesar 62% 

dari jumlah defect 276.2 kg hingga 105 kg selama satu bulan. Berdasarkan 

Penelitian terdahulu bahwa metode SPC, dan FMEA telah berhasil dan terbukti 

efektif dalam mengidentifikasi dan mengatasi berbagai jenis defect produksi, serta 

meningkatkan kualitas produk. Oleh karena itu penelitian ini menggabungkan 

ketiga metode tersebut untuk mengurangi, meminimalisir serta meningkatkan 

kualitas produk kemasan kosmetik x di PT XYZ. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, penelitian ini merumuskan masalah sebagai 

berikut: 

1. Apa saja jenis dan jumlah defect pada proses produksi kemasan kosmetik X? 

2. Bagaimana menganalisis jenis defect yang sering muncul dengan pendekatan 

Statistical Process Control (SPC)? 

3. Faktor apa saja yang mempengaruhi terjadinya defect pada produk X di PT 

XYZ dengan menggunakan diagram sebab-akibat? 

4. Bagaimana menyusun usulan perbaikan produk kosmetik X di PT XYZ dengan 

menerapkan metode Failure Mode and Effect Analysis dan 5W+1H? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka diperoleh rumusan masalah pada 

penelitian ini yaitu sebagai berikut. 

1. Identifikasi jenis dan jumlah defect pada proses produksi kemasan X. 

2. Analisis jenis defect yang sering muncul menggunakan pendekatan Statistical 

Process Control (SPC). 

3. Identifikasi faktor penyebab yang mempengaruhi terjadinya defect pada 

produk X di PT XYZ. 

4. Usulan perbaikan untuk mengatasi defect produk kosmetik X di PT XYZ 

dilakukan dengan metode Failure Mode and Effect Analysis dan analisis 

5W+1H. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini dilakukan dengan harapan dapat memberikan manfaat kepada 

penulis, PT XYZ, maupun pembaca dari penelitian ini antara lain:  

1. Dapat menganalisis faktor penyebab defect dari produksi Kemasan X di PT 

XYZ. 

2. Dapat memberikan usulan perbaikan untuk menurunkan nilai defect produk X 

di PT XYZ. 

3. Dapat digunakan sebagai referensi untuk penelitian berikutnya. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

1. Penelitian difokuskan untuk menganalisis defect produk X yang merupakan 

kemasan karton lipat yang diproduksi di PT XYZ dengan menggunakan teknik 

cetak offset, dan penelitian ini hanya dilakukan pada proses cetak (printing). 

2. Penelitian ini dilakukan pada bulan Maret hingga Juni 2024, dengan 

menggunakan data defect produk X dari periode Januari 2023 hingga Januari 

2024. 

3. Penelitian ini hanya sampai pada usulan perbaikan dalam upaya 

meminimalisasi produk defect pada proses cetak di PT XYZ. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 SIMPULAN 

Dari hasil pengamatan dan analisis data yang telah dilakukan dalam penelitian 

di PT XYZ pada kemasan kosmetik X, dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1)  Jenis serta jumlah Defect pada kemasan kosmetik X berdasarkan perhitungan 

checksheet selama periode Januari 2023 hingga Januari 2024 mencapai 

126.180 pcs, yaitu hotstamp rontok sebanyak 50.566 pcs, warna tidak standar 

sebanyak 42.066 pcs, Scumming sebanyak 28.006 pcs, flex sebanyak 2.335 pcs, 

lem bleber sebanyak 1.506 pcs, hykis sebanyak 1.374 pcs, dan kerut sebanyak 

1.041 pcs. 

2) Hasil analisis menggunakan diagram Pareto mengungkapkan bahwa tiga jenis 

Defect yang paling dominan adalah hotstamp rontok dengan persentase 

kumulatif 39,9%, warna tidak standar 33,2%, dan Scumming 22,1%. Dari 

analisis ini, dapat disimpulkan bahwa ketiga jenis Defect ini merupakan 

kontributor utama terhadap tingginya persentase Defect. Oleh karena itu, 

perbaikan pada kemasan X di PT XYZ harus memprioritaskan ketiga jenis 

Defect ini. 

3) Analisis diagram sebab-akibat menunjukkan bahwa Defect hotstamp rontok 

disebabkan oleh tiga faktor: manusia (operator tidak melakukan pengecekan 

secara berkala), mesin (sensor uni feeder mendeteksi bahan yang tidak 

standar), metode (setelan mol kurang tepat). Defect warna tidak standar 

disebabkan oleh empat faktor: manusia (pengecekan interval tidak konsisten), 

mesin (sering mati karena double sheet di unit feeder), metode (Pengaturan 

tekanan tinta yang tidak tepat), dan material (tingkat whiteness kertas tidak 

sama). Defect Scumming disebabkan oleh tiga faktor: manusia (pengecekan 

interval tidak konsisten), mesin (kurangnya perawatan berkala sehingga jurnal 

dan roll tidak sesuai standar), material (kekentalan tinta tidak sesuai standar). 

4) Hasil analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), nilai perhitungan 

Risk Priority Number (RPN) tertinggi untuk setiap jenis defect yaitu Hotstamp 

rontok memiliki nilai RPN untuk metode (343) Menetapkan dan 

mendokumentasikan standar tetap mengenai ukuran mol/bantalan yang 

digunakan dalam press, mesin (294) dan manusia (80) Memberikan pelatihan 
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kepada operator. Warna tidak standar memiliki nilai RPN untuk metode (245) 

dengan usulan perbaikan Memberikan pelatihan kepada helper, Mesin (180) 

dilakukan monitoring penyusunan material, Material (100) Material dari dua 

pemasok yang berbeda harus dipisahkan, manusia (45) membuat checksheet 

cek interval manual pada laporan harian operator. Scumming memiliki nilai 

RPN untuk mesin (336) melakukan perawatan mesin secara berkala, material 

(80) atur suhu ruang offset, manusia (36) Memberikan pelatihan kepada 

operator tentang pengoperasian mesin yang benar. 

5.2 SARAN 

Berdasarkan hasil analis yang dilakukan pada penelitian ini, penelitian 

selanjutnya disarankan untuk menggunakan metode tambahan yang berhubungan 

dengan peningkatan kualitas produk. Selain itu, disarankan untuk menghitung biaya 

kerugian akibat cacat produk agar analisis yang diperoleh lebih mendetail dan dapat 

mengidentifikasi kerugian yang terjadi. Bagi perusahaan, penerapan usulan 

perbaikan secara berkelanjutan dan teratur dianjurkan guna meningkatkan kualitas 

produk. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran  1 Persentase defect per bulan 

Tahun Bulan Jumlah 

Produksi 

Jumlah 

Defect 

% Deffect 

2023 

Januari 76.788 11.951 15,56% 

Maret 58.392 850 1,46% 

Mei 145.728 28.924 19,85% 

Juli 106.176 20.014 18,85% 

Agustus 201.972 24.833 12,30% 

September 80.184 22.547 28,12% 

Oktober 76.788 1.764 2,30% 

November 122.988 9.478 7,71% 

2024 Januari 101.784 6.529 6,41% 

Total  970.800 126.890 13,07% 

 

Lampiran  2 Data Produksi Kemasan kosmetik X Januari 2023 – Januari 2024 

 

 

Lampiran  3 Rumus Perhitungan CL  

 



52 
 

 
 

Lampiran  4 Rumus Perhitungan UCL 

 

Lampiran  5 Rumus Perhitungan LCL 
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Lampiran  6 Hasil Kuesioner FMEA 
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