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RINGKASAN 

 

PT XYZ merupakan perusahaan industri packaging yang memproduksi kemasan 

corrugated box A, yang mengalami lebih banyak masalah dibandingkan dengan 

corrugated box lainnya. Corrugated box A juga memiliki frekuensi permintaan 

pemesanan setiap bulannya. Berdasarkan data produksi bulan Januari hingga 

Desember 2023, total rata-rata persentase produk yang mengalami abnormality 

sebesar 2,55% melebihi target toleransi perusahaan yaitu 0,9%. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi jenis-jenis dan faktor penyebab abnormality, 

menganalisis nilai risiko kegagalan tertinggi, dan memberikan usulan perbaikan 

untuk meminimalisasi jumlah abnormality. Metode yang digunakan meliputi SPC 

dan FMEA. Terdapat 4 jenis abnormality meliputi sloter run, scumming, miss color, 

dan cracking. Hasil penelitian u-chart menunjukkan bahwa proses produksi sudah 

terkendali secara statistik pada iterasi kedua. Namun, pada analisis kapabilitas 

proses menghasilkan nilai CP sebesar 0,35 dan nilai CPK sebesar 0,28 yang 

menunjukkan proses tersebut tidak memenuhi spesifikasi yang ditetapkan. Diagram 

pareto menunjukkan jenis abnormality yang dominan adalah sloter run dengan 

persentase 42,1%, kemudian miss color dengan persentase 25,1%, dan scumming 

dengan persentase 18,8%. Faktor yang menjadi penyebab abnormality disebabkan 

karena faktor manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Nilai RPN 

tertinggi pada sloter run adalah 224 karena bahan melengkung, untuk miss color 

adalah 280 karena operator tidak melakukan pengecekan ulang dari faktor manusia, 

untuk scumming adalah 210 karena tinta terlalu encer. Usulan perbaikan 5W+1H 

pada sloter run yaitu melakukan pemeriksaan moisture secara berkala, usulan 

perbaikan untuk miss color yaitu melakukan pengawasan dan memberikan tindakan 

tegas, dan usulan perbaikan untuk scumming yaitu memastikan penggunaan pelarut 

yang sesuai. 

 

Kata Kunci: abnormality, corrugated box, FMEA, SPC.  
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SUMMARY 

 

 PT XYZ is a packaging industry company that produces corrugated box A 

packaging, which experiences more problems than other corrugated boxes. 

Corrugated box A also has a frequency of order requests every month. Based on 

production data from January to December 2023, the total average percentage of 

products experiencing abnormalities of 2.55% exceeds the company's tolerance 

target of 0.9%. This study aims to identify the types and factors that cause 

abnormality, analyze the highest failure risk value, and provide improvement 

proposals to minimize the number of abnormalities. The methods used include SPC 

and FMEA. There are 4 types of abnormality including slicer run, scumming, miss 

color, and cracking. The results of the u-chart study showed that the production 

process was statistically controlled in the second iteration. However, the process 

capability analysis resulted in a CP value of 0.35 and a CPK value of 0.28, 

indicating that the process did not meet the set specifications. The pareto diagram 

shows that the dominant type of abnormality is slicer run with a percentage of 

42.1%, then miss color with a percentage of 25.1%, and scumming with a 

percentage of 18.8%. Factors that cause abnormality are caused by human, 

machine, material, method, and environmental factors. The highest RPN value in 

the sloter run is 224 because the material is curved, for miss color is 280 because 

the operator does not recheck from the human factor, for scumming is 210 because 

the ink is too thin. The proposed 5W+1H improvement for the sloter run is to 

conduct regular moisture checks, the proposed improvement for miss color is to 

supervise and provide firm action, and the proposed improvement for scumming is 

to ensure the use of appropriate solvents. 

 

Keywords: abnormality, corrugated box, FMEA, SPC.  
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Di era revolusi industri 4.0, Indonesia mengalami perkembangan yang 

sangat pesat dan signifikan sehingga mempengaruhi persaingan di dunia industri, 

terutama industri kemasan atau packaging. Kemasan atau packaging sendiri 

memiliki peran penting karena mempengaruhi kualitas pada produk yang dikemas. 

Packaging tidak hanya berfungsi sebagai pelindung produk, namun dapat dijadikan 

identitas suatu produk. Packaging mampu menarik perhatian konsumen, 

menambah nilai ekonomis, dan memperpanjang masa simpan suatu produk [1]. 

Berdasarkan data Indonesia Packaging Federation (IPF), salah satu 

perkembangan industri packaging yang berkembang pesat yakni kemasan karton 

gelombang (corrugated box). Pada tahun 2022, pertumbuhan industri kemasan 

karton mendominasi pertumbuhan sebesar 28% dengan total nilai Rp. 102 triliun 

sampai Rp. 105 triliun [2]. Corrugated box didefinisikan sebagai kemasan yang 

terdiri dari lapisan gelombang atau medium di antara dua atau lebih lapisan liner 

dengan menggunakan teknik cetak flexography [3]. Kemasan corrugated box 

dipergunakan untuk mengemas dan melindungi produk seperti makanan, 

elektronik, pakaian dan lain sebagainya. Selain itu corrugated box dapat 

memudahkan untuk menghitung jumlah produk dan memudahkan proses distribusi.  

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang industri 

packaging, yang memproduksi kemasan corrugated box menggunakan teknik cetak 

flexography. Dalam proses produksi di PT tersebut, salah satu kemasan corrugated 

box A memiliki permasalahan abnormality yang lebih dominan dibandingkan 

dengan corrugated box lainnya. Selain itu corrugated box A juga memiliki 

frekuensi permintaan pemesanan rutin disetiap bulannya. Oleh karena itu, 

corrugated box A menjadi fokus utama dalam penelitian ini sebagai upaya untuk 

meningkatkan pengendalian kualitas untuk menghasilkan suatu produksi dengan 

kualitas yang baik.  

Pengendalian kualitas dibutuhkan untuk memastikan bahwa produk yang 

dihasilkan memenuhi standar yang diharapkan. Standar kualitas mencakup bahan 

baku, proses produksi, dan produk jadi [4]. Dengan adanya standar yang sudah 
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ditetapkan, pengendalian kualitas dapat dilakukan mulai dari bahan baku hingga 

produk akhir. Pengendalian kualitas adalah proses untuk mempertahankan dan 

meningkatkan kualitas produk agar sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan. 

Prinsip dari pengendalian kualitas sendiri adalah cara untuk meningkatkan proses 

produksi, namun tetap mengutamakan kualitas [5].  

Dalam proses produksi di PT. XYZ masih terdapat ketidaksesuaian antara 

produk yang dihasilkan dengan produk yang diharapkan, sehingga masih sulit untuk 

mencapai zero abnormality. Produk abnormality merupakan produk yang 

dihasilkan dari proses produksi yang tidak dapat memenuhi standar kualitas yang 

sudah ditentukan. Produk yang dikatakan abnormality major maka akan langsung 

dibuang [6]. Abnormality dapat terjadi dikarenakan faktor material, metode, 

manusia, mesin, dan lingkungan.  

Berdasarkan data produksi selama bulan Januari 2023 - Desember 2023, 

jumlah produksi corrugated box A sebesar 115.331 pcs dengan total rata-rata 

persentase produk yang mengalami sloter run, scumming, miss color, dan cracking 

sebesar 2,55% melebihi target toleransi abnormality perusahaan yaitu sebesar 

0,9%. Jenis abnormality yang ditemukan tidak hanya berdampak buruk pada 

estetika produk, tetapi juga akan mempengaruhi kinerja jika pengendalian kualitas 

tidak dilakukan. Produk abnormality dapat mengakibatkan perusahaan mengalami 

kerugian finansial.  

 Peningkatan dan perbaikan kualitas suatu produk menggunakan metode 

SPC dan FMEA telah banyak diterapkan dalam berbagai penelitian. Penelitian 

menggunakan metode SPC dan FMEA memperoleh hasil identifikasi kesalahan 

atau cacat yang pernah terjadi pada produksi karton box di area produksi adalah 

salah cetak, hasil potongan miring, spesifikasi produk tidak sesuai purchase order 

atau surat perintah kerja. Kecacatan produk rata-rata sekitar 3% dari produksi 

bulanan. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menemukan faktor-faktor yang 

menyebabkan cacat pada hasil proses produksi karton box dan untuk merancang 

dan menerapkan solusi perbaikan untuk perusahaan. Hasil menunjukkan bahwa 

penerapan solusi perbaikan menghasilkan penurunan persentase kecacatan total 

menjadi 1,33% di mana kecacatan setiap proses produksinya mengalami penurunan 

sebesar 0,11% hingga 1,88% dari sebelum dilakukan implementasi [7]. 
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Kemudian penelitian menggunakan metode SPC dan FMEA. Terdapat cacat 

sheet break sehingga perlu adanya analisis kualitas produk. Berdasarkan analisis p-

chart, jumlah sheet break berada di luar batas kendali, menunjukkan pengendalian 

kualitas perlu diperbaiki. Analisis diagram pareto adalah tear paper dengan 

persentase kumulatif 53% dan holes paper dengan persentase kumulatif 35%. 

Melalui diagram fishbone, diketahui bahwa tear paper dan holes paper dipengaruhi 

oleh faktor man, machine, material, measurement, dan environment. Analisis 

metode FMEA terdapat dua akar penyebab tear paper dan dua akar penyebab holes 

paper yang memiliki nilai RPN (Risk Priority Number) melebihi batas kritis. 

Faktor-faktor tersebut meliputi penggunaan filler dengan nilai RPN 320, high draw 

di area press part dengan nilai RPN 128, banyaknya kotoran yang menempel di area 

clothing (wire, felt, dan canvas) dengan nilai RPN 280, serta adanya slime dan dirt 

pada mesin kertas dengan nilai RPN 63. Selanjutnya, perusahaan memprioritaskan 

perbaikan pada akar penyebab yang memiliki nilai RPN di atas ambang kritis untuk 

tear paper dan holes paper [8]. 

Penelitian selanjutnya menggabungkan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dan Statistical Process Control (SPC) untuk menganalisis defect 

produk sheet di area corrugator 301 dari total produksi 2.223.542 Kg, ditemukan 

1,3% produk cacat, dengan permukaan tidak rata sebagai cacat dominan mencapai 

60% dari total cacat. Analisis FMEA mengidentifikasi dua jenis cacat paling kritis: 

lapisan sheet lepas dengan Risk Priority Number (RPN) 343 dan permukaan tidak 

rata dengan RPN 175. Faktor-faktor penyebab utama yang teridentifikasi meliputi 

pengaturan steam yang tidak sesuai, kurangnya perawatan mesin, dan standarisasi 

proses yang lemah. Berdasarkan temuan ini, peneliti merekomendasikan perbaikan 

terfokus pada faktor-faktor penyebab utama tersebut untuk meningkatkan kualitas 

produk dan efisiensi produksi secara keseluruhan [9].   

Penelitian selanjutnya menerapkan metode Statistical Process Control 

(SPC) untuk menganalisis dan menangani jenis cacat pada botol air berukuran 600 

ml. Cacat yang ditemukan dikategorikan menjadi tiga jenis: botol memutih, bentuk 

yang tidak sesuai, dan botol pecah. Dari hasil analisis, cacat botol memutih 

mencapai 58,57%, bentuk tidak sesuai 26,36%, dan botol pecah 15,07%. 

Rekomendasi untuk mengganti selang-selang terkait telah diimplementasikan. 
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Pemeriksaan kualitas produksi menunjukkan bahwa peta kendali p pada bulan 

Oktober 2019 tidak lagi menunjukkan data yang keluar dari batas kendali. Tingkat 

cacat berhasil dikurangi dari 0,74% menjadi 0,55% (penurunan sebesar 0,19%) 

[10]. 

Penelitian lain menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) untuk mengidentifikasi faktor penyebab cacat produksi pada produk 

kemasan gelas plastik berukuran 240 ml. Pada Januari 2016, ditemukan cacat 

seperti gelas bocor, gelas penyok, label/lead cup, volume yang tidak sesuai, serta 

masalah isi produk dengan tingkat kecacatan sebesar 3,53%. Faktor-faktor 

penyebab cacat lainnya meliputi faktor manusia, bahan pengemas dan bahan baku, 

pengukuran, lingkungan, serta metode produksi. Setelah dilakukan pengawasan 

terhadap faktor-faktor tersebut, tingkat kecacatan produk berhasil diturunkan 

menjadi 2,4% pada periode Februari hingga Maret 2016 [11]. 

Dengan demikian, penelitian ini mengusulkan penerapan pengendalian 

kualitas menggunakan kombinasi metode Statistical Process Control (SPC) dan 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). SPC digunakan untuk memantau, 

mengendalikan, menganalisis, serta memperbaiki produk dan proses melalui 

metode statistik [12]. Metode FMEA digunakan untuk mendeteksi dan mencegah 

sebanyak mungkin mode kegagalan, dengan perhitungan nilai risiko berdasarkan 

indikator Risk Priority Number (RPN) yang mencakup tingkat keparahan (S), 

kejadian (O), dan deteksi kegagalan (D) [13], Sementara itu, mode kegagalan yang 

teridentifikasi kemudian diuraikan lebih lanjut dan dicari solusi perbaikannya 

menggunakan analisis 5W+1H [14].  

Berdasarkan latar belakang tersebut, peranan kemasan sangatlah penting 

terutama pada kemasan corrugated box yang menjadi fokus dari penelitian ini 

karena memiliki permasalahan abnormality sebesar 2,55% yang melebihi batas 

toleransi sebesar 0,9%. Oleh karena itu, pentingnya meningkatkan pengendalian 

kualitas dengan menggunakan pendekatan dari penelitian terdahulu yang sudah 

terbukti untuk meminimalisasi abnormality, namun dalam penelitian ini diperlukan 

upaya untuk meminimalisasi jumlah abnormality agar bisa memenuhi target yang 

telah ditetapkan perusahaan dengan menggunakan metode SPC, FMEA, dan 

analisis 5W+1H. 
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1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, pokok permasalahan 

penelitian ini dirumuskan untuk meminimalisasi jumlah abnormality pada 

pengendalian kualitas di PT XYZ. Rumusan masalah pada penelitian ini meliputi: 

a. Apa saja jenis abnormality yang terjadi dan faktor apa saja yang 

menyebabkan terjadinya abnormality pada kemasan corrugated box A di 

PT XYZ? 

b. Bagaimana cara meminimalisasi jumlah abnormality pada kemasan 

corrugated box A di PT XYZ? 

c. Apa rekomendasi perbaikan untuk meminimalisasi jumlah abnormality 

corrugated box A di PT XYZ? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah diatas, penelitian ini dapat memperoleh 

beberapa tujuan yang mencakup: 

a. Mengidentifikasi jenis - jenis abnormality dan faktor penyebab terjadinya 

abnormality pada kemasan corrugated box A dengan penerapan metode 

SPC di PT XYZ. 

b. Menganalisis nilai risiko kegagalan tertinggi pada kemasan corrugated box 

A menggunakan penerapan metode FMEA di PT XYZ. 

c. Memberikan usulan perbaikan untuk meminimalisasi jumlah abnormality 

yang terjadi guna meningkatkan kualitas proses produksi menggunakan 

analisis 5W+1H.   

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 

a. Diharapkan penelitian ini sebagai bahan alternatif untuk meningkatkan 

kualitas kemasan corrugated box A di PT XYZ. 

b. Penelitian ini bermanfaat bagi peneliti dalam menerapkan teori-teori yang 

dipelajari selama kuliah dan menganalisis permasalahan secara ilmiah, 

terutama terkait dengan pengendalian kualitas. 
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c. Melalui penelitian ini, diharapkan dapat menjadi referensi atau bahan 

pembelajaran bagi mahasiswa yang melakukan penelitian sejenis. 

 

1.5 Batasan Masalah  

Agar penelitian tetap fokus pada masalah yang diteliti dan tujuan yang 

dicapai, maka adanya batasan masalah yang meliputi: 

a. Penelitian ini dilakukan pada kemasan corrugated box A di PT. XYZ. 

b. Metode yang digunakan dalam menganalisis data yaitu metode SPC, 

FMEA, dan analisis 5W+1H.  

c. Hasil dari penelitian ini adalah usulan perbaikan dalam meminimalisasi 

abnormality produk di PT. XYZ. 

d. Penelitian ini tidak memperhitungkan aspek biaya produksi atau perbaikan 

kualitas. 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan data, kesimpulan yang dapat 

diambil adalah sebagai berikut: 

a. Terdapat 4 jenis abnormality pada produk kemasan corrugated box A di PT 

XYZ, yaitu sloter run, scumming, miss color, dan cracking. Berdasarkan 

pengolahan data peta kendali U awal menunjukkan bahwa terdapat 15 titik 

diluar batas kendali, kemudian dilakukan iterasi untuk menghilangkan titik-

titik tersebut, namun masih ada 2 titik diluar batas kendali, sehingga 

dilakukan iterasi kedua yang menunjukkan proses produksi sudah terkendali 

secara statistik. Pada analisis kapabilitas proses menghasilkan nilai CP 

sebesar 0,35 dan nilai CPK sebesar 0,28 yang menunjukkan proses tersebut 

tidak memenuhi spesifikasi yang ditetapkan. Berdasarkan prinsip diagram 

pareto 80/20 diketahui jenis abnormality yang paling dominan adalah sloter 

run dengan persentase sebesar 42,1%, kemudian miss color dengan 

persentase 25,1%, scumming dengan persentase 18,8%. Berdasarkan 

fishbone faktor penyebab abnormality disebabkan karena faktor manusia 

(man), mesin (machine), material (material), metode (method), dan 

lingkungan (measurement and environment). 

b. Berdasarkan hasil nilai RPN, didapatkan prioritas pertama dari sloter run 

adalah bahan melengkung disebabkan oleh bahan yang terlalu kering 

sehingga menyebabkan moisture rendah yang berasal dari faktor material 

dengan nilai RPN sebesar 224. Berdasarkan hasil nilai RPN, didapatkan 

prioritas pertama dari miss color adalah operator tidak melakukan 

pengecekan ulang yang disebabkan oleh operator kurang fokus dan teliti 

sehingga mengakibatkan pemenuhan quantity ulang yang berasal dari faktor 

manusia dengan nilai RPN sebesar 280. Berdasarkan hasil nilai RPN, 

didapatkan prioritas pertama dari scumming adalah tinta terlalu encer yang 

disebabkan oleh penggunaan pelarut berlebihan sehingga menyebabkan 

viskositas tinta rendah berasal dari faktor material dengan nilai RPN sebesar 

210. 



 

 
 

c. Usulan perbaikan berdasarkan 5W+1H untuk meminimalisasi jumlah 

abnormality yang didapat dari masing-masing abnormality. Usulan 

perbaikan pada abnormality sloter run sebagai prioritas pertama adalah 

faktor material dengan melakukan pemeriksaan moisture secara berkala, 

usulan tersebut diterapkan dengan menempatkan kamera cctv di lab QC dan 

membuat checklist pemeriksaan. Usulan perbaikan pada abnormality miss 

color sebagai prioritas pertama adalah faktor manusia dengan melakukan 

pengawasan dan memberikan tindakan tegas, usulan tersebut diterapkan 

dengan menegur karyawan dan melakukan audit berkala untuk memastikan 

operator mematuhi SOP. Usulan perbaikan pada abnormality scumming 

sebagai prioritas pertama adalah faktor material dengan memastikan pelarut 

yang sesuai, usulan tersebut diterapkan dengan melakukan pengujian 

viskositas tinta dan membuat checklist pengujian.  

 

5.2 Saran  

Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian, perusahaan diharapkan 

melakukan perbaikan terus menerus untuk meningkatkan pengendalian kualitas 

agar mencapai standar kualitas yang ditetapkan. Bagi peneliti selanjutnya, dengan 

tema yang serupa dapat dilakukan penelitian secara terperinci yaitu dengan 

memperhitungkan aspek biaya produksi dan mengimplementasikan perbaikan 

kualitas produksi ke perusahaan.  
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