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RINGKASAN

Pengendalian kualitas merupakan hal yang penting dan dilaksanakan sebelum
dimulainya proses produksi, selama proses produksi, hingga selesainya proses
produksi dan keluarnya produk akhir. PT CBD adalah sebuah industri yang
bergerak di bidang percetakan yang masih memiliki masalah kualitas terutama pada
defect. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas kemasan
center seal pada PT CBD dengan-pendekatan Statisitcal. Process Control dan
Failure Mode and Effect"Analysis (FMEA). Dalam industri kemasan, kualitas
produk menjadi faktoer penting untuk mempertahankan kepuasan pelanggan dan
daya saing di pasar. Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode
Statisitcal Process Control (SPC). yang dikombinasikan dengan FMEA untuk
mengidentifikasi akar penyebab dari cacat yang terjadi pada proses produksi
kemasan center seal. Data yang digunakan berasal dari periode November 2023
hingga Januari 2024. Hasil penelitian menunjukkan bahwa persentase cacat pada
kemasan center seal sebesar 11,98%, melebihi batas toleransi yang ditetapkan oleh
perusahaan, yaitu 6%. Analisis.lebih lanjut dengan menggunakan diagram fishbone
dan FMEA mengidentifikasi penyebab_utama defect, yang kemudian digunakan
untuk merancang rekomendasi perbaikan. Usulan perbaikan diberikan pada
permasalah penyebab defect utama  yaitu incomplate ~seal melaksanakan
pengawasan terhadap pelaksanaan produksi secara berulang, cutting misalignment
menetapkan prosedur pemeriksaan kualitas yang jelas, memberikan pelatihan
kepada ‘operator, color deviance selalu mengecek dan membersihan kan sensor
toner untuk antisipasi toner tidak turun serta melakukan perawatan mesin dengan
rutin

Kata kunci: pengendalian kualitas, SPC, FMEA, kemasan center seal.
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SUMMARY

Quality control is important and is carried out before the start of the
production process, during the production process, until the completion of the
production process and the release of the final product. PT CBD is an industry
engaged in printing that still has quality problems;.especially defects. This study
aims to analyze the quality contrel of center seal packagingat PT.CBD using the
Statistical Process Control and Failure Mode and Effect Analysis. (FMEA)
approaches. In the packaging industry, product gquality is an important factor in
maintaining.customer satisfaction and competitiveness in the market. This study
was conducted using the Statistical Process Control (SPC) method combined with
FMEA to identify the root causes of defects that occur in the center seal packaging
production process. The data used came from the period November 2023 to January
2024. The results showed that the percentage of defects in center seal packaging
was 11.98%, exceeding the tolerance limit set.by the company, which was 6%.
Further analysis using fishbone diagrams and FMEA identified the main causes of
defects, which were then used to design .improvement recommendations.
Improvement proposals are given to the main defect cause problem, namely
incomplete seal. Carry out supervision of production implementation repeatedly,
cutting misalignment, establish clear quality control procedures, provide training
to operators, color deviation always check and clean the toner sensor to anticipate

the toner not coming down and carry out routine machine maintenance.

Keywords: gquality control, SPC, FMEA, center seal packaging.
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BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Dalam era globalisasi saat ini kemasan berperan utama dalam melindungi
produk yang dikemas dan juga memegang peranan-penting dalam menjaga
kualitas produk di dalamnya-@apabila dikemas dalam kemasan yang kurang baik
maka akan mengakibatkan penurunan kualitas produk bahkan. kerusakan.
Kemasan juga.salah satu kunci dalam menjaga kualitas produk, “packaging
involves designing and producing the container or wrapper for a product™ [1].
Saat mengembangkan kemasan, penting untuk memperhatikan dan memeriksa
desain produksi yang mampu melindungi produk, memenuhi kebutuhan pasar,
dan menarik bagi konsumen [2].

Perkembangan dalam industri kemasan terus meningkat setiap tahunnya.
menurut data dari Indonesia Packaging Federation (IPF) setiap tahunnya
pertumbuhan volume kemasan di Indonesia meneapai 3-4 %. Oleh karena itu,
penting untuk terus berinovasi guna memastikan-kepuasan konsumen dan
mempertahankan kualitas perusahaan di pasar yang kempetitif saat ini. Inovasi
yang berkelanjutan tidak~hanya membantu meningkatkan kualitas produk,
tetapl juga membantu perusahaan untuk selalu mengikuti perkembangan jaman
yang pada akhirnya dapat meningkatkan-daya saing dan pertumbuhan bisnis.
Perusahaan  yang menghasilkan produk .dengan kualitas rendah akan
kehilangan pasar untuk bersaing di pasar saat ini [3]

Pengendalian kualitas merupakan hal yang penting dan dilaksanakan
sebelum dimulainya..proses produksi, selama proses produksi;«hingga
selesainya proses produksi~dan.keluarnya produk akhir.~Tujuannya adalah
untuk meningkatkan kualitas produk yang belum memenuhi standar yang
ditetapkan, sekaligus menjaga kualitas produk yang memenuhi standar.
Pengendailian kualitas adalah suatu proses teknis yang bertujuan untuk
mencapai standar kualitas yang diinginkan. Berdasarkan pengertian tersebut
dapat disimpulkan bahwa pengendalian kualitas adalah suatu proses terencana

dan tindakan yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan, dan
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meningkatkan mutu produk dan jasa guna mencapai standar yang ditetapkan
dan memuaskan pelanggan [4].

Kualitas berperan penting dalam meningkatkan daya saingnya dalam
memenuhi harapan konsumen dan mencapai keberhasilan dalam pasar yang
kompetitif. Kualitas produk selalu menjadi prioritas utama bagi konsumen,
karena mereka bersedia mengeluarkan uang untuk-membeli produk tersebut.
Kualitas produk adalah faktor.utama yang dipertimbangkan.seseorang dalam
menentukan pembeliansuatu produk [5]. Tujuan peningkatan kualitas adalah
untuk meningkatkan kepuasan pelanggan.dan meningkatkan keuntungan‘[6].

PT.CBD adalah sebuah industri yang bergerak di.bidang percetakan yang
didirikan pada tahun 2005 dan terus berkembang hingga saat‘ini salah satu
kemasan yang dicetak adalah kemasan center seal dengan matrial art paper
100gsm. Bedasarkan data pada priode November 2023- Januari 2024 tercatat
jumlah produksi kemasan center seal sebanyak 120.525.00 dengan jumlah
defect 14.321 dimana dari data tersebut menunjukan presentase defect dari
kemasan center seal sebesar 11.98% dapat di lihat pada tabel 1.1. Sedangkan
batas toleransi pada PT CBD 6 %. Selama.proses-penelitian. masih ditemukan
banyaknya defect yang terjadi pada saat proses-produksi, dalam proses
produksi jenis defect yang ssering terjadi ‘adalah' incomplete seal, cutting
misilignment, color deviance dan wringkles. Tentu saja, jika tidak dikelola
dengan baik, hal ini dapat menyebabkan kerugian yang sangat besar bagi
perusahaan, seperti kehilangan waktu kerja,.tenaga, dan biaya produksi.
Dampak terburuknya adalah hilangnya kepercayaan konsumen terhadap
reputasi perusahaan. Oleh karena itu tujuan dilakukannya penelitian ini untuk
mengidentifikasi penyebab masalah yang menyebabkan terjadinya defect pada
proses cetak di PT CBD agar-presentase produk defect bisa-sesuai dengan yang
sudah ditetapkan. Pada penelitian ini dilakukan pengendalian kualitas dengan
menggunakan metode SPC yang dikombinasikan dengan metode Failure Mode
Effect Analys (FMEA)
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Tabel 1. 1 Data produksi kemasan center seal

JENIS DAN JUMLAH DEFECT CENTER SEAL NOVEMBER 2023 - JANUARI 2024
Total Incom C'Zutt'lng Color Wringk | Jumlah
Bulan . plete | Misalignm . Persen
Produksi Deviance les defect
Seal ent
November 30155 1250 950 800 815 3815 12.65%
Desember | 40225 1540 1120 1125 990 4775 | 11.87%
Januari 50145 2015 1325 1221 1170 5731 | 11.43%
Jumlah 120525 4805 3395 3146 2975 | 14321
Rata rata 40175 1602 1132 1049 992 4774 | 11.98%

Salah satu metode dalam mengendalikan atau mengolah kualitas adalah
metode Statistical Proses Control (SPC) yang merupakan suatu teknik untuk
memastikan setiap proses yang digunakan agar produk yang dikirimkan kepada
konsumen memenuhi standar kualitas: Metode SPC adalah kumpulan dari alat
kualitas yang digunakan untuk pemecahan ~masalah sehingga tercapai
kestabilan proses dan peningkatan kapabilitas dengan pengurangan variasi[7].
Metode SPC memberikan cara-cara pokok dalam pengambilan sampel produk,
pengujian serta evaluasi dan informasi di dalam data  digunakan untuk
mengendalikan dan meningkatkan proses pembuatan untuk menjamin proses
produksi dalam kondisi baik dan stabil serta-produk yang dihasilkan selalu
dalam ‘daerah standar, perlu.dilakukan. pemeriksaan terhadap hal-hal yang
berhubungan dalam rangka menjaga dan memperbaiki kualitas produk sesuai
dengan harapan [8]. Berikut nya adalah:metode Failure mode and effect analys
(FMEA) adalah metode untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dalam suatu
proses, produk, dan menganalisis dampak kegagalan tersebut pada keseluruhan
proses dengan.tujuan mencapai.produk yang dirancang sesuai kebutuhan
pelanggan untuk mengidentifikasi penyebabdan dampak ketidakpastian.
FMEA merupakan suatu metode yang bertujuan untuk mengidentifikasi
permasalahan sebelum tiba waktunya untuk menerapkan tindakan pencegahan
[9].

Penelitian oleh [10]. Menggunakan SPC ( Statistical Process Control )
Hasil analisis menunjukkan bahwa pengendalian mutu dalam keadaan tidak

terkendali atau masih mengalami penyimpangan. Jenis cacat yang paling
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banyak adalah 764 produk ovality. Dari diagram sebab akibat dapat diketahui
bahwa faktor penyebab cacat produk adalah faktor manusia, mesin, bahan
baku, dan lingkungan. metode FMEA juga merupak Langkah dalam
melakukan perbaikan yang direkomendasikan adalah diadakannya pengantian
part dan pengendalian yang lebih ketat dalam perawatan mesin dan cetakan,
lebih teliti dalam pemilihan bahan baku, dan kenyamanan tempat produksi, dan
memberikan pelatihan bagi‘karyawan untuk memiliki keterampilan.

Penelitian oleh [11], dengan menggunakan metode Statistical Process
Control (SPC) dapat diketahui bahwa cacat. produk yang terjadi tidak dalam
kondisi yang terkendali.<ldentifikasi penyebab terjadinya cacat menggunakan
diagram fishbone didapatkan 4 faktor penyebab yaitu Method, Material,
Machine dan Man. Sedangkan dengan menggunakan metode Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA), dapat diketahui prioritas perbaikan untuk
mengurangi cacat produk tersebut diantaranya yaitu dengan mengeksplor
pemasok lokal maupun import untuk pemenuhan bahan baku yang sesuai,
membuat  jadwal  preventive — maintenance, melakukan = proses
kalibrasi/verifikasi alat.

Penelitian oleh [12], dengan menggunakan metode Statistical Process
Control (SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Berdasararkan
hasil penelitian tedapat 6 cacat yaitu potongan tidak rapi, sheet keriput,
permukaan tidak rata, sheet lengkung, sisi tidak rata, dan lapisan sheet lepas.
Cacat yang paling dominan adalah permukaan tidak rata yaitu sebesar 185,141
Kg atau 60 persen dari total cacat yang terjadi. Berdasarkan nilai RPN cacat
produk yang memiliki nilai tertinggi adalah lapisan sheet lepas dengan nilai
RPN sebesar 245::Dari_tahap perhitungan nilai RPN maka diberikan usulan
perbaikan untuk mengurangi-cacat.hasil lapisan sheet lepas=Dalam melakukan
perbaikan, direkomendasikan agar perusahaan memprioritaskan dan
memfokuskan pada jenis kecacatan dan jenis kecacatan yang memiliki
rangking RPN tertinggi dengan menggunakan metode FMEA.

Berdasarkan penelitian-penelitian terdahulu, dapat diketahui bahwa
dalam penelitian ini SPC fokus pada strategi pengendalian kualitas

menggunakan histogram, pareto, scatter, fishbone. SPC untuk meningkatkan
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efisiensi dan efektivitas proses perbaikan kualitas, memungkinkan tim untuk
membuat keputusan yang lebih baik berdasarkan data dan analisis yang
sistematis. dan memberikan usulan perbaikan untuk rencana pengendalian
kualitas yang akan dicapai. Tujuan penelitian ini untuk memperbaiki capaian
nilai sigma yang diperoleh perusahaan saat ini dengan berdasarkan data
observasi yang dilakukan secara langsungpadaP.T CBD. Melalui penelitian ini
juga diharapkan kepuasan-konsumen terhadap produk yang.dihasilkan tidak
menurun, bahkan.~semakin meningkat sehingga dapat  meningkatkan
kepercayaan kensumen terhadap produk kemasan center seal ini. Capaianyang
akan dihasilkan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui jenis defect
dominan dan pengendalian kualitas serta memberikan usulan perbaikan pada
produk kemasan center seal pada PT XYZ dengan mengkombinasikan metode
SPC dan FMEA.

1.2 Batasan masalah

Adapun Batasan masalah pada penelitian iniyaitu sebagai berikut :

1. Penelitian ini dilakukan terhadap defect kemasan center.seal pada proses
produksi pada periode November 2023 - Januari 2024

2. Penetian ini difokuskan pada permasalahan pengendalian kualitas kemasan
center seal

1.3 Rumusan masalah

Adapun rumusan masalah pada penelitian ini yaitu sebagai berikut :

1. Apa saja faktor faktor penyebab terjadinya kecacatan pada kemasan center
seal pada priode November 2023 — Januari.2024

2. Apa saja akar penyebab utama kecacatan yang paling berdampak pada
proses produksi

3. Apa langkah perbaikan yang dapat di ambil dengan metode 5W + 1JH
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1.4 Tujuan penelitian

Bedasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan dari penelitian ini adalah
Mengindentifikasi faktor — faktor penyebab utama kecacatan kemasan
center seal pada proses produksi pada priode November 2023 — Januari
2024

Menganalisis akar penyebab kecacatan-menggunakan diagram fishbone dan
FMEA untuk menentukan nilai RPN tertinggi.

Menentukan usulan: perbaikan bedasarkan nilai RPN tertinggi dengan

menggunakan5W + 1H

1.5 Manfaat penelitan
Adapun manfaat dalam penelitian ini sebagai berikut :

1. Memberikan informasi bagi perusahaan serta sebagai pedoman perusahaan

dalam pengendalian kualitas dengan.menggunakan metode Statistical
Process Control (SPC) dan failure mode and effect analys (FMEA)

Dapat menambah ilmu pengetahuan tentang pengendalian kualitas
mengunakan metode Statistical Process Control (SPC).dan failure mode
and effect analys (FMEA)

3." Sebagai referensi untuk peneliti selanjutnya.

1.6 Ruang lingkup penelitian
Aspek-aspek yang dicakup dalam penelitian.ini.meliputi:
1.

Penelitian dilakukan pada PT CBD yang berlokasi di Jatibening, Bekasi,
Jawa Barat

penelitian inirdifokuskan kepada kemasan center seal

penelitian menggunakan..menggunakan data_priode~November 2023-
Januari 2024

penelitan ini menggunakan metode Statistical Process Control (SPC)

dan failure mode and effect analys
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang di dapat bedasarkan analisis dan

pengolahan data sebagai berikut :

1. Faktor penyebab defect.yang paling tinggi yaitu incomplete seal dengan
persentase 33 % lalu defect cutting misalignment sebesar 23%, defect color
deviance 22%, 3 faktor yang menjadi prioritas perbaikan yang mencapai

persentase 79 %

no

Hasil analisis akar penyebab masalah menggunakan fishbone, dapat diketahut
bahwa terdapat 4 faktor yang mempengaruhi proses produksi pada kemasan
karton lipat, keempat faktor itu adalah, man, machine, metode, material dan
envirolment

3. Memberikan usulan perbaikan dengan table FMEA dengan menentukan nilai
RPN tertinggi yaitu incomplate seal 294 usulan perbaikan melaksanakan
pengawasan terhadap pelaksanaan produksi..secara berulang, cutting
misalignment 294 usulan perbaikan menetapkan prosedur pemeriksaan
kualitas yang jelas, memberikan pelatihan kepada operator, color deviance 280
usulan perbaikan selalu mengecek dan membersihan kan sensor toner untuk

antisipasi toner tidak turun serta melakukan,perawatan mesin dengan rutin

5.2 Saran

Berdasarkan kesimpulan di atas, peneliti dapat menyarankan perusahaan
untuk lebih konsisten dalam melakukan tindakan perbaikan terhadap faktor-faktor
penyebab cacat pada produk.yang diproduksi. Dengan begitu,.masalah-masalah
yang menyebabkan produk cacat dapat diatasi secara efektif. Untuk peneliti
selanjutnya semoga setelah dapat usulan perbaikan dapat juga menerapkan hasil
implementasi terhadap permasalahan pengendalian kualitas hingga dapat

menurunkan tingkat persentase cacat
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2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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JENIS DAN JUMLAH DEFECT NOVEMBER 2023 - JANUARI 2024

Total Incomplete Cutting Color . Jumlah
Enen Produksi Seal Misalignment | Deviance Gl <les defect FEES
November 30155 1250 950 800 815 3815 12.65%
Desember | 40225 1540 1120 1125 990 4775 11.87%
Januari 50145 2015 1325 1221 1170 5731 |.11143%

Jumlah 120525 4805 3395 3146 2975 14321
Rata rata.| 40175 1602 1132 1049 992 4774 | 11.98%
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Lampiran 2. Perhitungan-nilar, CL; UCL ; LCL

= data p chart - Excel £ Search I

Insert Page Layout Formulas Data Review View Developer Help

Font Alignment Number Styles
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x v f =5G56-3*SQRT(G6/D6
B C D E F G H | )
Bulan Jumlah Produksi Jumlah defect DPU CL UCL LCL
November 30155 3815 0.1265 0.1188 0.1248 G6/D6)

Desember 40225 4775 0.1187 0.1188 0.1240 0.1137
Januari 50145 5731 0.1143 0.1188 0.1234 0.1142
Total 120525 14321
RATA - RATA ‘ 0.1198 0.1188 0.1241 0.1136
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~ ) X« fe | =$G$6+3*SQRT(G6/DS)|
o 3
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g x Bulan Jumlah Produksi | Jumlah defect DPU CL uCL LCL
1 November 30155 3815 0.1265 0.1188 |SQRT(G6/D6) 0.1129
° Desember 40225 4775 0.1187 0.1188 0.1240 0.1137
— Januari 50145 5731 0.1143 0.1188 0.1234 0.1142
= Total 120525 14321
m RATA - RATA 0.1198 0.1188 0.1241 0.1136
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x Font 5 Alignment | Number
; X v £ =SUM(ES/D9)
Q B c | D £ | F =
Bulan Jumlah Produksi | Jumlah defect DPU CL ucCL
November 30155 3815 0.1265 |DS) 0.1248
Desember 40225 4775 0.1187 0.1188 0.1240
Januari 50145 5731 0.1143 0.1188 0.1234
Total 120525 14321
RATA - RATA 0.1198 0.1188 0.1241
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- ANOVA » ¥ Reportfo, vox
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o Quality Tools » #4 RunChart..
o Reliability/Survival » [io Pareto Chart.. z:k“ g-::
3 Multivariate » 3> Cause-and-Effect... cpm_ *
g‘ JAmeSeties * M\ individual Distribution ldentification... Potential (Within) Capability
3 e * &, Johnson Transformation... i &0
Nonparametrics » z ,
- i Capability Analysis » il Normal.. 2
< S * Capability Sxpack » il Betweenprrasi- >
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o Jl Tolerance Intervals (Normal Distribution)...
A ) Determine how well your process output meets
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2 Cutting misalignment 3305
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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17

Tegar Pramudya lahir di Depok, 27 Febuari
2022. Penulis merupakan anak ke 2 dari 3
Adang Komarudin. Menempuh pendidikan TK
pada TK Aisyah 5 beralamat di rawa.denok RT
05/RW 08. SDN Rangkapan Jaya Baru, SMP
Muhammadiyah 4 depok, SMK Setia Negara
depok. Penulis memiliki pengalaman organisasi
pada proker Big boss ( Bakti Sosial ) menjadi
bagian dari struktur acara, dan panitia maping (

masa pendaping ) bagian struktur Acara.
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