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RINGKASAN

Industri pengolahan dan kemasan di Indonesia mengalami pertumbuhan
pesat dalam lima tahun terakhir. PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang jasa percetakan dan kemasan folding box yang turut berperan dalam
memproduksi beragam jenis kemasan untuk produk. makanan dan minuman,
termasuk kemasan X. Namun, selama periode Desember 2024, hingga Februari
2025, perusahaan menghadapi kendala berupa tingginya tingkat defect pada
kemasan X. Total produksi sebanyak 184.640 pcs, ditemukan 11.729 pes.produk
defect atau sebesar 6,35%, amelebihi batas toletansi defect perusahaan yang
ditetapkansebesar 3%. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi dan.menganalisis
penyebab utama defect serta memberikan usulan perbaikan guna meminimalkan
jumlah defect. Metode yang digunakan adalah Statistical Process Control (SPC)
untuk mengidentifikasi jenis defect; Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
untuk menghitung Risk Priority Number (RPN), serta Root Cause Analysis (RCA)
untuk menelusuri akar permasalahan. Berdasarkan analisis Pareto, tiga jenis defect
terbesar adalah tidak register 36,7%, warna tidak rata 26%, dan kotor tinta 21,1%
yang secara kumulatif menyumbang 84% dari total defect. Diagram fishbone
menunjukkan bahwa penyebab defect berasal darifaktor manusia, mesin, material,
metode, dan lingkungan. Hasil analisis. FMEA menghasilkan nilai RPN tertinggi
ditemukan pada defect warna tidak rata 245, akibat kondisi roller tinta yang tidak
optimal, disusul defect kotor tinta 210, akibat sisa tinta dalam bak tinta, serta defect
tidak register 180, karena keausan pada-elastis greeper mesin cetak. Usulan
perbaikan didasarkan pada analisis akar permasalahan RCA perlu diterapkan
pengawasan ketat tethadap SOP perawatan mesin, didukung checklist harian dan
mingguan bagi operators-Inspeksi visual rutin juga perlu dilakukan untuk
memastikan kebersihan bak tinta sebelum produksi, dengan bantuan checklist
sebagai alat verifikasi agar proses pembersihan berjalan konsisten dan

terdokumentasi dengan baik.

Kata Kunci: cacat, failure mode and effect analysis (fmea), kemasan, root cause

analysis (rca) dan statistical process control (spc)
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SUMMARY

The processing and packaging industry in Indonesia has experienced rapid growth
in the last five years. PT XYZ is a company engaged in printing services and folding
box packaging which also plays a role in producing various types of packaging for
food and beverage products, including product X packaging. However, during the
period from December 2024 to February 2025, the company faced. obstacles in the
form of high levels of defects in packaging X. Total production of 184,640 pcs,
11,729 pcs of defective products were found or6.35%, exceeding the company's
defect tolerance limit of 3%. This study aims to identify and analyze the main causes
of defectscand provide suggestions for improvements to minimize the number of
defects. The methods used are Statistical Process Control (SPC) to identify the type
of defect, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) to calculate the Risk Priority
Number (RPN), and Root Cause Analysis (RCA) to trace the root of the problem.
Based on Pareto analysis, the three largest types of defects are unregistered 36.7%,
uneven color 26%, and dirty ink 21.1% which cumulatively contribute 82% of the
total defects. The fishbone diagram shows that the causes of defects come from
human, machine, material, method, and environmental factors. The results of the
FMEA analysis produced the highest RPN value found in uneven color defects 245,
due to suboptimal ink roller conditions; followed by dirty ink defects 210, due to
remaining ink in the ink tank, and.unregistered defects 180, due to wear on the
elastic greeper of the printing machine. The proposed_improvements are based on
the root cause analysis. RCA needs to implement strict supervision of the machine
maintenance SOP, supported by daily and weekly checklists for operators. Routine
visual inspections also.need to be carried out to ensure the cleanliness.of the ink
tank before production, with'the-help of a checklist as a verificationtool so that the

cleaning process runs consistently and is well documented.

Keywords: defect, failure mode and effect analysis (fmea), packaging, root cause

analysis (rca) and statistical process control (spc)
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BAB I PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Lima tahun terakhir, industri pengolahan dan kemasan di Indonesia
mengalami pertumbuhan yang signifikan. Pada tahun 2023, nilai pasar atau nilai
industri secara ekonomi kemasan nasional mencapai Rp 116,8 triliun, naik
dibandingkan dengan tahun 2021 yang.berada di rentang Rp.102 hingga 105 triliun.
Hal ini mencerminkan tren.peningkatan yang positif dalam “sektor tersebut.
Berdasarkan data dari_Indenesia Packaging Federation (IPF), sektor ‘ini masih
memiliki peluang pertumbuhan yang menjanjikan, meskipun harus menghadapi
berbagai tantangan yang ada..Penjualan industri kemasan Indonesia diprediksi akan
tumbuh sekitar 2% hingga 3% pada tahun 2024 [1]. Peningkatan. ini juga diikuti
oleh bertambahnya jumlah pelaku usaha yang bergerak di bidang tersebut, dengan
lebih/dari 1.200 unit usaha tercatat pada tahun 2024.

Faktor-faktor yang mendorong perkembangan .ini- meliputi meningkatnya
permintaan pasar, inovasi teknologi, dan persaingan: yang: semakin ketat.
Menghadapi kompetisi ini, peningkatan kualitas.produk menjadi faktor utama
untuk mempertahankan daya saing. Konsumen kini-lebih selektif dalam memilih
produk, memastikan Kesesuaian harga dengan kualitas yang ditawarkan. Kualitas
yang baik berkontribusi langsung terhadap kepuasan pelanggan, ditentukan oleh
sejauh mana produk memenuhi standar dan harapan [2]. Oleh karena itu, efisiensi
dalam pengendalian mutu menjadi strategi penting bagi pelaku usaha dalam
menghasilkan produk berkualitas tinggi [3].

Perusahaan kemasan kerap menghadapi kondisi dimana hasil produksi tidak
memenuhi standar yang telah ditetapkan, sehingga berisiko menimbulkan cacat
atau kerusakan pada produk: Oleh karena itu, perusahaan perlu mengambil langkah
perbaikan guna mencegah dan meminimalkan terjadinya-produk defect [4]. Produk
yang mengalami defectt merupakan hasil produksi yang tidak memenuhi kriteria
kualitas yang telah ditetapkan sebelumnya [5]. Produk defect berdampak secara
langsung pada perusahaan dengan menyebabkan kerugian dalam hal bahan baku,
waktu produksi, tenaga kerja, dan biaya tambahan yang dikeluarkan untuk
mengatasi kecacatan produksi. Secara tidak langsung, kehadiran produk cacat juga

dapat merusak kepercayaan konsumen terhadap produk perusahaan, mempengaruhi



eyieyer uabap yiuyaijod uizi edue)

g
v
[
=}
Q
o
F
T
o
=
—
Q.
-]
==
=
[}
-
<
=
=
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
g
o
[
-
o
o
-
(1)
==
=,
==
-
[
Q
[}
—
[
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
S o]
s 28
5 2 @
Q@ c 3
355
=] -
833
=]
3 <
c Q
=
233
o g
= ~
~
Sa 3
3%
3 2
o s
RN
B e 5
- T
o
532
S eg
5
< ®
) 2
T
s QP
Q 5
58 o
3 =
EI’ Y]
8 97
< °
(7] m
o D 3
£ 3=
c 2
25
3023
S o<
i S
P —4
c 9 3
= x5
s
2. °
o
o 2
Q —
3 £
5 B
o
z ¢
o
~ >
5 T
s B
T =
€ £
= ©w
Q
=
=
".
=
~
Q
-+
o
=
o
3.
8
=
Q
=
w
[
}9)
=g
=
3
1)
w
o
Q
=3

X
m
=
0
T
-+
Y

L
o
x
8]
©
-+
o
§.
;
)
=
=
M
x
E.
>
<
1)
Q
(1)
:.
S
)
x
jJ}
*
=+
o

-
2
o
=
o
3
Q
3
(]
>
Q
c
=,
T
1"
(]
o
o
-
o
=
o
-
o
c
["d
o
c
-
<
=
~
o
=
<
o
~~
=
w
=
-
o
=]
T
o
3
(]
>
n
Q
=]
-
c
3
==
o
3
Q.
o
=]
3
(]
=3
<
m
o
c
-
=
o
>
w
c
3
o
(]
=

citra merek dan reputasi perusahaan secara keseluruhan. Defect pada kemasan dapat
muncul akibat berbagai faktor, seperti ketidakteraturan selama proses produksi atau
kerusakan yang terjadi saat distribusi [6]. Meminimalkan permasalahan tersebut,
salah satu langkah yang dapat diambil adalah menerapkan sistem pengendalian
kualitas. Dengan demikian, setiap perusahaan perlu menjalankan pengendalian
kualitas secara konsisten dan berkelanjutan [7]:

Kualitas produk mengaeu pada sejauh mana suatu barangatau jasa mampu
memenuhi atau melampaui ekspektasi konsumen [8]. Keputusan konsumen dalam
membeli suatu produk sangat dipengaruhi oleh'tingkat kualitas produk tersebut.
Penelitian [9],menunjukkan bahwa kualitas dan harga merupakan dua faktor utama
yang berpengaruh terhadap pilthan konsumen. Jika suatu perusahaan mampu
mempertahankan standar kualitas yang tinggi, maka perusahaan tersebut dianggap
telah. mencapai kualitas yang diinginkan [4]. Meskipun standar kualitas telah
ditetapkan, produk cacat masih bisa terjadi. Melalui pengendalian kualitas, tingkat
kecacatan produk dapat dianalisis secara menyeluruh unfuk menentukan upaya
perbaikan yang diperlukan dalam meningkatkan kualitas.

PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak di.bidang jasa percetakan dan
kemasan dengan fokus pada penggunaan mesin cetak-offset. PT XYZ memproduksi
berbagai jenis kemasan minuman atau makanan salah satunya produk X. Namun,
perusahaan diduga menghadapi kendala produksi karena munculnya produk cacat
pada kemasan. Kemasannya berupa kartonslipat. (folding box), merupakan jenis
kemasan yang umum digunakan untuk mengemas .makanan. Karton lipat ini
termasuk dalam struktur material kemasan dan banyak dimanfaatkan karena
kemudahannya dalam dibentuk sesuai dengan desain yang diinginkan. Menurut
Obolewicz dalam [10];-kemasan karton lipat sebagian besar digunakan:-sebagai
kemasan sekunder yang berperan..penting selama proses..pengangkutan bahan
makanan atau minuman. Kelebihan utama dari penggunaan karton lipat adalah
kemampuannya untuk dikemas dalam bentuk terlipat, sehingga saat distribusi
produk, kemasan sudah siap untuk dipasang dan digunakan secara efisien.

Selama periode Desember 2024 hingga Februari 2025, perusahaan
memproduksi kemasan X diduga masih mengalami beberapa defect. Data produksi

menunjukkan bahwa pada bulan Desember 2024, kemasan X diproduksi sebanyak
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16.750 pcs dengan jumlah defect sebanyak 1.345 pcs. Pada bulan Januari 2025,
produksi meningkat menjadi 85.900 pcs dan jumlah defect mencapai 4.552 pcs.
Sedangkan pada bulan Februari 2025, tercatat produksi sebesar 81.990 pcs dengan
jumlah defect sebanyak 5.832. Secara keseluruhan dalam periode tiga bulan
tersebut, total defect pada kemasan X mencapai 11.729 pcs atau sekitar 6,35% dari
total produksi, yang menunjukkan angkamelebihi batas toeleransi defect yang telah
ditentukan oleh perusahaan. Persentase ini jauh melampaui batas.toleransi defect
yang telah ditetapkan perusahaan, yakni 3%. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa
proses produksi kemasan X belum berjalan secara optimal dan masih mengalami
ketidaksesuaian ~yang signifikan. Ketidaksesuaian ini \tidak hanya berisiko
menimbulkan kerugian dari sisi ekonomi, tetapi juga bisa berdampak negatif
terhadap kepercayaan konsumen terhadap kualitas produk, mengingat kemasan
memiliki peran krusial dalam melindungi kualitas serta meningkatkan daya tarik
produk di mata pelanggan.

Saat ini, sistem pengendalian kualitas yang diterapkan masih bersifat manual
dan’ hanya menggunakan aplikasi FExcel, sehingga belum . sepenuhnya
memanfaatkan metode berbasis statistik yang lebih akurat dan sistematis. Akibat
penggunaan metode manual yang tidak berbasis wstatistik, sering terjadi
inkonsistensi data dan kurang ‘akuratnya pengambilan keputusan manajerial. Hal ini
menyebabkan permasalahan cacat produk tidak dapat diselesaikan secara
menyeluruh. Ketidakteraturan dalam pencatatan dan analisis data juga menyulitkan
proses identifikasi akar penyebab masalah, sehingga langkah-langkah perbaikan
yang diambil menjadi kurang tepat sasaran. Kondisi ini.berdampak langsung pada
rendahnya efektivitas pengendalian kualitas serta terhambatnya upaya peningkatan
performa proses produksi.secara keseluruhan. Oleh karena itu, diperlukan proses
pengendalian kualitas dengan“menerapkan metode yang.lebih~terstruktur dan
berbasis data. Upaya ini penting agar jumlah kecacatan pada kemasan dapat ditekan
dan produk yang dihasilkan dapat memenuhi standar kualitas perusahaan pada
periode produksi berikutnya.

Salah satu pendekatan yang dapat diterapkan dalam mengatasi permasalahan
proses produksi pada penelitian ini dengan memanfaatkan data historis perusahaan

selama periode Desember 2024 hingga Februari 2025. Penelitian ini mengusulkan
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penerapan metode Statistical Process Control (SPC) guna meminimalkan variasi
cacat pada produk, serta mengombinasikannya dengan metode Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA) sebagai perbaikan yang
lebih menyeluruh. Metode SPC merupakan metode analisis berbasis statistik yang
digunakan untuk memantau, mengendalikan, menganalisis, serta meningkatkan
proses produksi secara sistematis dan-berkelanjutan [11]. Beberapa alat bantu
(tools) dalam SPC yang digunakan antara lain checksheet yang.berfungsi untuk
mengumpulkan data produksi secara sistematis, diagram pareto yang menampilkan
data cacat dalam bentuk diagram batang untuk menunjukkan prioritas masalah, peta
kendali digunakan untuk memantau dan mengidentifikasi perubahan dalam proses
produksi, diagram fishbone berperan dalam mengidentifikasi dan ‘menganalisis
faktorpenyebab yang memengaruhi kualitas.

FMEA berfungsi sebagai alat untuk menganalisis potensi risiko kegagalan
yang mungkin terjadi dalam proses produksi. Salah satu tahapan dalam metode ini
yaitu perhitungan Risk Priority Number (RPN), membantu menentukan tingkat
prioritas penanganan terhadap potensi kegagalan. RPN diperoleh dari kombinasi
tiga aspek penilaian, yaitu Severity (S) yang menggambarkan tingkat dampak
kerusakan, Occurrence (O) yang menunjukkan seberapa sering kegagalan dapat
terjadi, serta Detection (D) yang/menilai kemampuan sistem dalam mendeteksi
kegagalan sebelum sampai ke konsumen. Nilai S, O, dan D diperoleh melalui
penyebaran kuesioner kepada pihak yang memahami proses produksi, agar hasil
penilaian lebith objektif dan sesuai . kondisi, di . lapangan. Setelah risiko
teridentifikasi, analisis dilanjutkan menggunakan metode RCA guna menelusuri
penyebab utama dari permasalahan yang muncul.

Keterbaruan menggunakan metode SPC sebagai pengendalianberbasis
statistik dengan data real time'memungkinkan pengukuran.tingkat akurasi dalam
mengidentifikasi penyebab serta jenis cacat pada kemasan di perusahaan.
Pendekatan ini, tindakan perbaikan dapat diterapkan secara tepat guna untuk
menekan tingkat cacat. Kombinasi dengan FMEA dan RCA yang berfokus pada
perbaikan diharapkan dapat mengidentifikasi akar masalah yang terjadi.

Berbagai penelitian telah menerapkan metode Statistical Process Control
(SPC) dalam industri. Penelitian [12], yaitu pengendalian kualitas plywood di
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Purbalingga dan menemukan bahwa cacat Shortcore Kurang Lebar merupakan
yang paling dominan dengan persentase 25,95%. Melalui analisis menggunakan
peta kendali P, teridentifikasi bahwa tiga titik data menunjukkan nilai proporsi cacat
yang melampaui batas kendali atas (UCL) sebesar 0,28, yaitu dengan nilai masing-
masing 0,32; 0,29; dan 0,30. Temuan ini mengindikasikan bahwa pada titik-titik
tersebut, proses produksi berada dalam™ kondisiyang.tidak terkendali secara
statistik. Sementara itu, [13] meneliti optimalisasi pengendalian kualitas palet kayu
di PT Azdhi Kayu Kreasis'Cacat dominan yang ditemukan adalah retakanpada palet
dengan persentase 82,61%. Berdasarkan hasil analisis menggunakan peta kendali
menunjukkan.bahwa tingkat'cacat pada bulan Januari dan Juli melebihi batas
kendali atas(UCL) sebesar 0,35, dengan proporsi masing-masing 0;41 dan 0,39.
Kondisi ini menandakan adanya peningkatan cacat yang tidak disebabkan oleh
variasi normal proses, sehingga diperlukan tindakan perbaikan dalam proses
produksi untuk mengembalikan kestabilan mutu.

Penelitian [14], menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA)
untuk proses produksi air minuman dalam kemasan..Penelitian terhadap kemasan
gelas plastik 240 ml mengidentifikasi beberapa. jenis.cacat, antara lain kebocoran
gelas, penyok pada badan gelas, kerusakan padalabel atau lead cup, serta
ketidaksesuaian volume danvisi produk. Pada Januaric 2016, tingkat kecacatan
tercatat ‘sebesar 3,53%. Berbagai penyebab cacat penyebab cacat, yang
dikategorikan ke dalam faktor manusia, bahan-pengemas, bahan baku, pengukuran,
lingkungan, metode, dan mesin. Setelah dilakukan pengawasan yang lebih ketat dan
perbaikan pada faktor-faktor tersebut; terjadi penurunan.tingkat kecacatan menjadi
2,4% selama bulan Februari hingga Maret 2016 Maret 2016.

Selanjutnya penelitian_yang menggunakan metode Root Cause.Analysis di
PT. XYZ. Salah satu lini~produksi.mesin press semi-otomatis yang sering
mengalami line stop atau penghentian jalur produksi. Hasil analisis RCA
menunjukkan bahwa gangguan pada lini produksi disebabkan oleh berbagai faktor
teknis yang memengaruhi kinerja mesin. Beberapa penyebab yang ditemukan
antara lain kerusakan kabel, yang mengganggu aliran listrik atau sinyal, kebocoran

pipa yang berdampak pada sistem hidrolik atau pneumatik mesin, serta kerusakan
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pada komponen mesin, seperti clamp dan robot fan, yang menghalangi kelancaran
produksi [15].

Penelitian sebelumnya telah banyak mengaplikasikan metode Statistical
Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dalam
aktivitas pengendalian mutu di berbagai sektor industri. Meskipun metode-metode
tersebut terbukti mampu membantu mengurangi tingkat kecacatan, pendekatan
yang digunakan masih terpisah-pisah dan belum menyentuhakar penyebab masalah
secara mendalam. Selain‘ituy penelitian sebelumnya juga belum mengintegrasikan
metode Root Cause Analysis (RCA) sebagai pelengkap dari pendekatan SPCidan
FMEA masih jarang diterapkan. Penggunaan RCA penting dalam proses perbaikan
karena berfokus pada penelusuran akar penyebab dari permasalahan cacat yang
terjadi. D1 sisi lain, belum banyak penelitian yang menerapkan metode ini pada
industri percetakan dan kemasan yang menggunakan mesin cetak offset, khususnya
dalam produksi kemasan karton lipat untuk produk makanan.

Metode yang diusulkan untuk penelitian_ini, Statistical Process Control
(SPC), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA),
diharapkan memberikan pendekatan yang lebih sistematis dan terstruktur dalam
pelaksanaan tindakan perbaikan kualitas di PT XYZ. Target luaran dari penelitian
ini usulan rekomendasi perbaikan berbasis ‘data dan analisis yang dapat
menurunkan tingkat cacat produk secara signifikan serta meningkatkan efisiensi
proses produksi. Penelitian selanjutnya dapat difokuskan pada pengembangan
integrasi metode SPC, FMEA dan RCA dengan pendekatan berbasis Machine

Learning (ML) guna mendukung proses pengendalian kualitas secara lebih akurat.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian pada bagian latar belakang, maka dapat dirumuskan
permasalahan dalam penelitian ini sebagai berikut:
1. Apakah metode Statistical Process Control (SPC), Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA), dan Root Cause Analysis (RCA) dapat diterapkan untuk
menganalisis pengendalian kualitas kemasan X selama proses produksi pada

periode Desember 2024 hingga Februari 2025?
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. Apa saja faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya defect pada kemasan

X dari periode Desember 2024 hingga Februari 2025 di PT XYZ?

. Apa usulan rekomendasi perbaikan untuk menurunkan jumlah defect

kemasan X di PT XYZ?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan identifikasi permasalahan yang telah dijelaskan.sebelumnya,

maka dapat dirumuskan permasalahan dalam penelitian ini sebagai berikut:

1. Menganalisis_pengendalian kualitas kemasan kemasan X selama.preses

proses produksi dengan metode Statistical Process Control (SPC), Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA), dan Root Cause Analysis (RCA) periode
Desember 2024 hingga Februari 2025.

Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab defect kemasan X selama periode
Desember 2024 hingga Februari 2025 diPT XYZ.

Menentukan usulan perbaikan untuk meminimalisasi jumlah defect yang
terjadi guna meningkatkan kualitas proses produksi menggunakan Failure
Mode Effect and Analysis (FMEA) dan_Root Cause Anlaysis (RCA)

berdasarkan akar permasalahan yang teridentifikasi:

1.4 Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan memberikan kontribusi yang bermanfaat bagi

penulis, PT XYZ, maupun pihak lain yang membaca:

1. Penelitian ini bermanfaat bagi peneliti dalam mengaplikasikan teori yang

telah diperoleh selama perkuliahan serta dalam menganalisis permasalahan
secara sistematisdan._ilmiah, khususnya dalam bidang..pengendalian

kualitas.

. Hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai salah satu referensi atau solusi

alternatif dalam mengatasi kendala produk cacat. Metode yang digunakan
dalam penelitian ini diharapkan dapat membantu mengendalikan defect

kemasan lebih dini.

. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi atau sumber pembelajaran

bagi mahasiswa yang melakukan penelitian dengan topik serupa.



1.5 Ruang Lingkup

Agar penelitian tetap sesuai dengan topik yang dibahas dan memudahkan
penulis dalam mengumpulkan data, ditetapkan batasan penelitian sbeagai berikut:
1. Data yang dianalisis dalam penelitian ini mencakup produksi kemasan X
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Simpulan dalam penelitian ini disusun berdasarkan hasil analisis proses

produksi kemasan X di PT XYZ, sebagai berikut:

1.

Berdasarkan hasil penelitian dalam mengidentifikasi defect pada kemasan X di
PT XYZ, ditemukan lima jenis defect yang paling umum terjadi, yaitu tidak
register, warna tidakrata, kotor tinta, robek, dan mata ayam. Analisis yang
dilakukan menggunakan diagram pareto menunjukkan bahwa tiga jenis defect
dengan kontribusi tertinggi terhadap total defect adalah tidak register sebesar
36,7%, warna tidak rata sebesar 26% dan kotor tinta sebesar 21,1%. Ketiga
jenis defect tersebut secara kumulatif menyumbang 84% dari_total jumlah
produk defect.

Hasil analisis menggunakan metode Failure Mode and Effect: Analysis
(EMEA), diperoleh nilai Risk Priority Number (RPN) dari hasil perkalian
antara tingkat keparahan (Severity), frekuensi kejadian (Occurrence), dan
tingkat kemampuan deteksi (Detection). Nilai RPN tertinggi ditemukan pada
jenis defect warna tidak rata, dengan skor sebesar 245. Permasalahan ini
disebabkan oleh roller tinta yang tidak optimal. Defect kotor tinta dengan nilai
RPN'sebesar 210, yang diakibatkan oleh sisa tinta dari proses sebelumnya yang
masih tertinggal di dalam bak tinta. Defect ketiga dengan nilai RPN tertinggi
adalah tidak register, yang memperoleh nilai RPN 180. Penyebab utamanya
adalah elastis greeper pada mesin cetak yang mengalami keausan.

Usulan perbaikan dalam penelitian ini didasarkan pada analisis’ akar
permasalahan (Roof Cause-Analysis) yang mengacu.pada nilai prioritas
tertinggi dari metode FMEA. Hasil tersebut; telah diidentifikasi tiga jenis cacat
utama yang perlu segera ditangani, yaitu tidak register, warna tidak rata, dan
kotor tinta. Ketiga cacat tersebut bersumber dari berbagai faktor penyebab,
seperti material dan mesin, Hasil analisis menunjukkan bahwa defect
disebabkan oleh beberapa faktor utama roller tinta yang tidak optimal sehingga
menghasilkan distribusi warna yang tidak merata, sisa tinta yang mencemari

hasil cetakan, serta keausan pada elastis greeper yang menyebabkan posisi
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cetak bergeser. Sebagai solusi perbaikan yang diusulkan yaitu perlu diterapkan
pengawasan ketat terhadap SOP perawatan mesin, didukung checklist harian
dan mingguan bagi operator. Inspeksi visual rutin juga perlu dilakukan untuk
memastikan kebersihan bak tinta sebelum produksi, dengan bantuan checklist
sebagai alat verifikasi agar proses pembersihan berjalan konsisten dan

terdokumentasi.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil data yang diperoleh dari perusahaan, penting bagi
manajemen perusahaan untuk memfokuskan perhatian pada jenis cacat yang
memiliki tingkat risiko tertinggi dalam proses produksi kemasan X. Permasalahan
ini perlusegera ditangani melalui strategi perbaikan yang efektif dan berbasis data.
Usulan rekomendasi perbaikan yang. telah dianalisis. dalam penelitian ini dapat
dijadikan sebagai acuan dalam merancang langkah-langkah peningkatan kualitas
proses produksi, sehingga kualitas produk dapat terus dijaga dan tingkat defect
dapat diminimalkan. Namun, penelitian_ini.memiliki keterbatasan karena tidak
membahas tahap implementasi dan evaluasi strategi, serta tidak mencakup
perhitungan kerugian biaya perusahaan. Oleh karena itu, diharapkan penelitian
selanjutnya akan melanjutkan tahap implementasi secara rinci yang dapat
diterapkan pada perusahaan dan melakukan estimasi biaya kerugian serta biaya
yang diperlukan untuk kebijakan. yang akan diterapkan. Meskipun demikian,
penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan, di antaranya belum mencakup
tahap implementasi dan evaluasi dari strategi perbaikan yang diusulkan. Selain itu,
aspek perhitungan kerugian finansial akibat defect maupun estimasi biaya yang
diperlukan untuk penerapan kebijakan perbaikan belum dibahas secara mendalam.
Diharapkan penelitian selanjutnya.dapat melengkapi kekurangan ini dengan
mengkaji implementasi strategi secara lebih rinci, serta melakukan analisis biaya

dan manfaat guna mendukung pengambilan keputusan yang lebih komprehensif.
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LAMPIRAN
Lampiran 1. Checksheet Data Defect Kemasan X
Jenis Defect
. Jumlah Jumlah
Observasi Bulan Produksi Tiqu Warna Tidak Robek Kotor Tinta | Mata Ayam Defect Presentase
Register Rata
1 | Desember 4,150 200 0 0 150 0 350 8.43%
2 | Desember 2,050 100 0 0 95 55 250 12.20%
3 | Desember 2,050 0 100 75 0 0 175 8.54%
4 | Desember 3,950 150 0 50 0 0 200 5.06%
5 | Desember 3,550 150 50 0 100 0 300 8.45%
6 | Desember 1,000 40 20 10 0 0 70 7.00%
7 | Januari 350 0 0 100 0 0 100 28.57%
8 | Januari 650 210 40 0 0 0 250 38.46%
9 | Januari 5,000 0 125 5 57 0 187 3.74%
10 | Januari 6,500 250 100 0 50 0 400 6.15%
11 | Januari 6,000 400 100 0 50 100 650 10.83%
12 | Januari 4,500 0 100 0 50 0 150 3.33%
13 | Januari 1,500 100 0 25 75 0 200 13.33%
14 | Januari 550 60 0 30 40 30 160 29.09%
15 | Januari 1,500 100 0 0 25 0 125 8.33%
16 | Januari 400 25 25 15 0 0 65 16.25%
17 | Januari 3,900 47 20 13 20 87 187 4.79%
18 | Januari 1,250 0 0 0 50 5 55 4.40%
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Jenis Defect
Observasi Bulan PJr %rglllzllj;i l{;d;l;ter E;a:;na Tidak Robek KotoRiifta | Mata Ayam JEZ;Z}; Presentase

19 | Januari 1,500 8 10 0 0 15 30 2.00%
20 | Januari 2,150 20 20 0 0 5 45 2.09%
21 | Januari 4,500 80 140 0 50 5 275 6.11%
22 | Januari 3,500 77 0 0 0 77 2.20%
23 | Januari 2,750 95 0 0 0 95 3.45%
24 | Januari 1,000 50 0 0 0 0 50 5.00%
25 | Januari 300 0 40 0 0 0 40 13.33%
26 | Januari 2,150 70 0 18 33 0 121 5.63%
27 | Januari 7,650 0 100 15 85 0 200 2.61%
28 | Januari 2,500 70 0 30 0 0 100 4.00%
29 | Januari 5,000 50 0 20 50 0 120 2.40%
30 | Januari 2,000 40 10 30 15 30 125 6.25%
31 | Januari 5,650 100 45 30 0 25 200 3.54%
32 | Januari 9,000 100 100 0 0 0 200 2.22%
33 | Januari 2,250 50 0 50 5 5 110 4.89%
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Jenis Defect
Observasi Bulan PJrlf)I(rlliell(};i Eiedgail;ter gigna Tidak Robek KotoRTifita | Mata Ayam JB;Z}; Presentase
34 | Januari 400 0 125 10 0 0 135 33.75%
35 | Januari 15500 0 0 100 0 0 100 6.67%
36 | Februari 550 50 0 40 60 0 150 27.27%
37 | Februari 9,600 145 200 50 250 100 745 7.76%
38 | Februari 3,000 75 70 5 150 0 300 10.00%
39 | Februari 5,250 250 250 0 70 0 570 10.86%
40 | Februari 5,000 125 20 0 50 30 225 4.50%
41 | Februari 4,200 75 0 0 0 75 150 3.57%
42 | Februari 11,000 100 165 0 255 105 625 5.68%
43 | Februari 390 0 65 0 0 0 65 16.67%
44 | Februari 4,050 50 84 50 35 50 269 6.64%
45 | Februari 3,500 23 0 0 100 62 185 5.29%
46 | Februari 2,500 175 25 25 0 0 225 9.00%
47 | Februari 2,000 0 200 0 50 0 250 12.50%
48 | Februari 2,000 40 150 0 110 100 400 20.00%
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Jenis Defect
Observasi Bulan Warna Tidak . Jumlah Presentase
Robek Kotor Tinta Defect
Rata
49 | Februari 5.88%
50 | Februari 4.14%
51 | Februari = 2. 17%
52 | Februari P 0 6.02%
53 | Februari - 4.85%
54 | Februari (‘ 5.77%
55 | Februari P 24.00%
Total 'm' 6,35%
—
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Lampiran 2. Perhitungan U, CL, UCL, LCL Kemasan X

Jumlah | Jumlah
Observasi Bulan Produksi | Defect Ui CL UCL LCL
(pes) (pes)
1 | Desember 4,150 3507 0:08434 10.06352 | 0.07526 0.05179
2 | Desember 2,050 250 | 0.12195 | 0.06352 1+.0.08022 0.04682
3 | Desember 2,050 175 0.08537 | 0.06352 | 0.08022 0.04682
4 | Desember 3,950 200 | 10.05063 | 0.06352 | 0.07555 0.05149
5 | Desember 3,550 300 | 0.08451 | 0.06352 | 0.07621 0.05083
6 | Desember 1,000 70 | 0.07000 | 0.06352 | 0.08743 0.03961
7 | Januari 350 100 {+ 0.28571 |0.06352 |°0.10394 0.02311
8 | Januari 650 25041 0.38462 | 0.06352 | 0.09318 0.03387
9 | Januari 5,000 187 0.03740°| 0.06352 | 0.07422 0.05283
10 | Januari 6,500 400.(+0.06154 | .0.06352/ 0.07290 | 0.05415
11 | Januari 6,000 650 0.10833 | 0.06352 | 0:07329 0.05376
12 | Januari 4,500 150 0.03333 | 0.06352 | 0.07480 0.05225
13 | Januari 1,500 200 0.13333 | 0.06352 | 0.08305 0.04400
14 | Januari 550 160 0.29091 | 0.06352 | 0.09576 0.03128
15| Januari 1,500 125 0.08333 | 0.06352 | 0.08305 0.04400
16 | Januari 400 65 0.16250 | 0.06352 | 0.10133 0.02572
17 | Januari 3,900 187 0.04795 | 0.06352 | 0.07563 0.05142
18 | Januari 1,250 55 0.04400 | 0.06352 | 0.08491 0.04214
19 | Januari 1,500 30 0.02000.|..0.06352 | 0.08305 0.04400
20 | Januari 2,150 45 0.02093 | 0.06352 | 0.07983 0.04722
21 | Januari 4,500 275 0.06111 | 0.06352 | 0.07480 0.05225
22 | Januari 3,500 77 0.02200 | 0.06352 | 0.07630 0.05074
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Observasi Bulan P‘Irlg:lllllf;i %lg}ii}tl Ui L veL LeL
(pcs) (pcs)
23 | Januari 2,750 95 0.03455 | 0.06352 | 0.07794 0.04911
24 | Januari 1,000 50 | 0.05000 | 0.06352 | 0.08743 0.03961
25 | Januari 300 404+ 0.13333+|,.0.06352 | 0.10718 0.01987
26 | Januari 2,150 121 0.05628 | 0.06352+| 0.07983 0.04722
27 | Januari 7,650 200 | 0.02614 | 0.06352 ["0:07217 0.05488
28 | Januari 2,500 100 | ©0.04000 | 0.06352 | 0.07865 0.04840
29 | Januati 5,000 120 | 0.02400 | .0.06352 | 0.07422 0.05283
30| Januari 2,000 125 0.06250 | 0.06352 | .0.08043 0.04662
31| Januari 5,650 200 |+ 0.03540 | 0.06352 | 0.07358 0.05346
32 | Januari 9,000 200 |« 0.02222°| 0.06352 | 0.07149 0.05555
33 | Januari 2,250 110 | _0:04889 | 0.06352 | 0.07946 [ 0.04758
34 | Januari 400 135 0.33750 | 0:06352 | 0.10133 0.02572
35 | Januari 1,500 100" [+:0:06667 | 0.06352"| 0.08305 0.04400
36 | Februari 550 150 | 0.27273 | 0.06352¢ 0.09576 | 0.03128
37 | Februari 9,600 745 0.07760 | 0.06352 | 0.07124 | 0.05581
38| Februari 3,000 300 | 0.10000 {. 0.06352 | 0.07733 0.04972
39 | Eebruari 5,250 570 | =0.10857 | 0.06352 [ 0.07396 | 0.05309
40 | Februari 5,000 225 0.04500 | 0.06352 | 0.07422 0.05283
41 | Februari 4,200 150 | 0.03571 | 0.06352 | 0.07519 0.05186
42 | Februari 11,000 625 0.05682 | 0.06352 | 0.07073 0.05631
43 | Februari 390 65 0.16667 | 0.06352 | 0.10181 0.02524
44 | Februari 4,050 2691 0.06642 | 0.06352./.0.07540 | 0.05164
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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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\ EEgE
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Lampiran 5. Kuesioner Persepsi

kondisi elastis greeper.

DEFECT TIDAK REGISTER
Faktor lndll(k:-tor Indikator Masalah 1]0 Keterangan
FASE I: ANALISIS VARIABILITAS KECACATAN TIDAK REGISTER PADA
KEMASAN X
Material 1 Kertas dalam kondisi bergelombang. v
2 Tarikan greeper tidak stabil. v
Mesin 3 Elastis greper sudzh aus atau kurang f
lentur.
FASE II: ANALISIS AKAR PERMASALAHAN VARIABILITAS PRODUK YANG
TERJADI
Material 4 Kualitas kertas tidak seragam atau o
rusak.
Mekanisme greeper mengalami
5 keausan atau tidak dilakukan Vi
Mesin pelumasan secara rutin.
6 Tidak ada inspeksi berkala terhadap v

FASE III: ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN YANG DAPAT

DITERAPKAN
: Menggunakan kertas dengan
Material | 7 | yelembaban terkontrol. v
8 Kalibrasi dan penyetelan ulang posisi Y,
e greeper secara berkala.
e 9 Membuat checklist inspeksi harian
kondisi komponen elastis. v
DEFECT WARNA TIDAK RATA
Faktor lndll(k:tor Indikator Masalah 110 Keterangan
FASE I: ANALISIS VARIABILITAS KECACATAN TIDAK REGISTER PADA
KEMASAN X
: Tinta belum tercampur sempurna saat
Material 10 digunakan, J
Mesin 11 Roller tinta tidak bekerja optimal. v
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Meslin cetak mengalami
12 ketidakteraturan distribusi tinta pada ‘f
awal proses,
FASE 11 ANALISIS AKAR PERMASALAHAN YARIABILITAS PRODUK YANG
TERJADI
Material 13 I(t':\l;ﬁff alat bantu pengaduk tinta v,
14 Roller aus atau tidak pernah diservis
Meat secara berkala, v
esin ’
15 Setelan mesin tidak kalibrasi saat |/

start-up,

FASE I1I: ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN YANG DAPAT

DITERAPKAN
Menggunakan alat pengaduk tinta
Material | 16 | 515 matis sebelum digunakan, v
17 Menjadwalkan perawatan roller tinta
Mesin dan kalibrasi mesin secara berkala, | V
18 Inspeksi mesin saat start-up harian. |/
DEFECT KOTOR TINTA
Faktor lndll(k:tor Indikator Masalah 1(0 Keterangan
FASE I: ANALISIS VARIABILITAS KECACATAN TIDAK REGISTER PADA
KEMASAN X
19 Air yang digunakan tidak memenuhi
, standar konduktivitas v
Material T
20 Tinta sisa sebelumnya masih /
menempel di dalam bak tinta
21 Kontaminasi washing roll dari
Mals chamber pembuangan washing roll v
Mesin cetak mengalami kebocoran g
2 | tint v ok Gk
FASE II: ANALISIS AKAR PERMASALAHAN VARIABILITAS PRODUK YANG
TERJADI
Tidak ada uji kualitas air sebelum
A digunakan, l/
Material Tidak dilakukan pembersihan
24 | total sebelum pergantian V4

warna/tinta,
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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
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

@ )\

POLITEKNIK



91

Lampiran 7. Dokumentasi Pengisian Survei dan FMEA

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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Fitri Yuanitasari lahir di Jakarta pada tanggal 30 November

2002. Saat ini berdomisili di Bekasi, Jawa Barat bersama kedua
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orang tua dan seorang adik. perempuan. Pendidikan dasar
ditempuh di SDN“Pondok Kelapa.03“Pagi dan selesai pada
tahun 2015. Selanjutnya melanjutkan pendidikan.di SMPN 194

Jakarta'dan lulus pada tahun 2018, kemudian meneruskan ke
jenjang SMK Perguruan Rakyat 2 Jakarta dan' menyelesaikannya pada tahun 2020.
Pada tahun 2021, diterima di Politeknik Negeri Jakarta melalui jalur SNMPTN pada
Program:Studi D4 Teknologi Industri Cetak Kemasan. Pada tahun 2024, telah
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menjalani program magang selama empat-bulan di PT. Adev Natural Indonesia,

tepatnya di Departemen Quality Control.
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