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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang 

Perusahaan yang bergerak dalam industri percetakan saat ini memiliki 

persaingan yang semakin ketat. Dalam kondisi tersebut, efisiensi dan kualitas 

produksi menjadi hal yang sangat penting untuk meningkatkan daya saing suatu 

perusahaan. Tidak hanya kecepatan dalam memenuhi permintaan pelanggan, 

namun juga konsistensi dalam menjaga mutu hasil cetakan menjadi tuntutan utama 

dalam industri. PT Siem Lestari Printing sebagai perusahaan yang bergerak di 

bidang cetak offset telah membangun reputasinya dalam menghasilkan produk-

produk berkualitas. Perusahaan ini melayani berbagai kebutuhan cetak, mulai dari 

brosur, buku, kemasan, hingga materi promosi lainnya. Untuk mencapai hasil cetak 

yang optimal, proses produksi yang dilakukan melibatkan beberapa tahapan yang 

kompleks, mulai dari pre-press (pra-cetak), pencetakan, hingga proses finishing. 

Setiap tahapan tersebut harus dijalankan dengan cermat dan sesuai prosedur agar 

tidak menimbulkan kesalahan produksi.  

Namun demikian, menurut (Dahlia & Profita, 2024) proses produksi tidak 

selalu berjalan dengan lancar. Setiap langkah dalam tahapan produksi memiliki 

potensi untuk menghasilkan cacat produk, baik dari aspek teknis maupun faktor 

manusia. Kesalahan kecil yang terjadi pada satu tahapan dapat berdampak besar 

terhadap kualitas akhir produk. Hal ini tentu akan menyebabkan pemborosan dalam 

perusahaan, baik dari sisi bahan baku, waktu kerja, maupun biaya produksi secara 

keseluruhan. Selain itu, produk yang tidak memenuhi standar kualitas juga dapat 

memengaruhi kepuasan pelanggan dan menurunkan citra perusahaan di mata 

konsumen. sehingga diperlukan sistem produksi yang tidak hanya efisien tetapi juga 

memiliki nilai mutu yang tinggi di setiap produknya, untuk mendapatkan hasil yang 

sesuai. 
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Kebanyakan perusahaan percetakan, banyak yang menggunakan mesin 

shrink sebagai pengemasan yang praktis dan cepat terutama untuk produk seperti 

buku, mesin ini bekerja dengan membungkus produk menggunakan plastik shrink 

wrap yang nantinya akan menyusut ketika dipanaskan didalam mesin dan 

membentuk kemasan yang rapat dan rapih, tetapi dalam praktiknya sering sekali 

terjadi masalah defect seperti, penyusutannya yang tidak merata, plastik yang 

berkerut, plastik yang tidak menempel pada buku dan bahkan sobek pada ujung 

buku, defect ini bisa menjadi kerugian baik dari segi waktu, biaya ,maupun 

kepuasan pelanggan. 

Masalah defect yang terjadi dalam proses finishing pada mesin shrink ini 

sering kali disebabkan tidak adanya prosedur penggunaan mesin, seperti suhu 

waktu pemanasan yang tidak sesuai dan kurangnya pemahaman operator terhadap 

parameter kerja mesin yang menjadikan kualitas produk jadi berkurang, Menurut 

(Pribadi et al., 2023)Produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar kualitas 

perusahaan itulah yang disebut sebagai produk cacat. Produk cacat tersebut dapat 

dipastikan tidak akan dikirimkan kepada konsumen sebelum dilakukan perbaikan 

terlebih dahulu. 

Menurut (Fathurrozi et al., 2021)  produk  cacat  adalah  produk  yang  tidak  

memenuhi standar mutu yang telah ditentukan, tetapi dapat diperbaiki dengan 

mengeluarkan biaya pengerjaan kembali untuk memperbaikinya sehingga produk 

tersebut dapat disempurnakan lagi menjadi produk jadi yang baik. Produk cacat ini 

seringkali muncul dalam penggunaanya ketika produksi sedang banyak dan 

operator diharuskan cepat tanpa sop yang jelas tanpa perbaikan yang sistematis, hal 

ini akan terus terjadi dan dapat menyebabkan kerugian pada perusahaan. untuk 

menyelesaikan permasalahan tersebut sehingga dibutuhkan pendekatan 

pengendalian kualitas yang terstruktur dan berkelanjutan, salah satunya melalui 

pengumpulan data defect dan pemantauan proses menggunakan metode Statistical 

Process Control (SPC). 

 SPC merupakan metode statistik yang digunakan untuk memantau 

kestabilan dan kemampuan proses produksi secara kuantitatif. Dengan SPC, 

perusahaan dapat mengidentifikasi pola defect, menentukan jenis cacat paling 
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dominan, dan mengevaluasi apakah proses produksi berjalan dalam batas kendali, 

Selain itu, metode lain yang digunakan dalam penelitian ini adalah Risk Assessment 

Matrix  (RAM). RAM digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah 

serta memprioritaskan risiko berdasarkan tingkat keparahan (Severity), 

kemungkinan terjadinya (Likelihood),). Masing-masing parameter dinilai pada 

skala 1–5 dan dikalikan untuk menghasilkan Risk Priority Number (RPN). Semakin 

tinggi nilai RPN, semakin besar urgensi perbaikannya. 

Penggunaan Risk Assessment Matrix  (RAM) sebagai alat bantu dalam 

pengendalian kualitas telah berkembang menjadi pendekatan yang populer dan 

praktis di berbagai sektor industri. RAM dinilai mampu menyederhanakan proses 

penilaian risiko melalui pengukuran tiga parameter utama: tingkat keparahan 

(severity), kemungkinan kejadian (likelihood), yang kemudian dikombinasikan 

menjadi skor prioritas risiko (RPN). Metode ini memungkinkan perusahaan untuk 

mengidentifikasi akar penyebab masalah dan memprioritaskan penanganan 

terhadap risiko yang paling signifikan, Menurut (Elmadhoun et al., 2025) dalam 

jurnal Sustainability, RAM merupakan alat penilaian risiko yang efektif dalam 

lingkungan industri karena mampu menyederhanakan proses evaluasi risiko dan 

mendukung pengambilan keputusan berbasis data 

Beberapa penelitian terdahulu menggunakan metode RAM seperti, 

(Elmadhoun et al., 2025),RAM terbukti efektif dalam proses pengendalian kualitas 

di industri pengemasan karena mampu membantu manajemen mengklasifikasikan 

risiko secara visual dan mengambil keputusan berbasis data. Hal serupa juga 

disampaikan oleh (Bangun, 2022) yang mengembangkan model RAM inovatif 

untuk meningkatkan produktivitas dan kualitas dalam sistem pergudangan. Metode 

ini mampu menurunkan jumlah defect secara signifikan, Namun, sejauh ini belum 

ditemukan penelitian yang secara khusus membahas penerapan RAM dalam proses 

pengemasan buku menggunakan mesin shrink, sehingga penelitian ini dapat 

dilakukan. 

1.2  Rumusan Masalah 

Adapun Rumusan masalah yang dapat diangkat dari latar belakang yang 

sudah dijelaskan sebelumnya yaitu: 
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1. Apa penyebab utama terjadinya defect pada proses pengemasan buku 

dengan mesin shrink? 

2. Apa saja jenis defect yang paling sering terjadi dalam proses pengemasan 

buku menggunakan mesin shrink di PT Siem Lestari Printing? 

3. Bagaimana metode Risk Assessment Matrix  (RAM) dapat digunakan untuk 

menganalisis dan memprioritaskan risiko penyebab defect pada proses 

pengemasan? 

4. Apa rekomendasi tindakan perbaikan berdasarkan hasil analisis RAM yang 

dapat digunakan untuk menyusun SOP pengoperasian mesin shrink? 

 1.3  Batasan Masalah 

 Berikut batasan masalah yang dibahas pada penelitian ini yaitu :  

1. Penelitian hanya dilakukan pada proses pengemasan produk menggunakan 

mesin shrink di bagian finishing PT Siem Lestari Printing. 

2. Objek utama yang dianalisis adalah produk cetak berupa buku yang dikemas 

menggunakan plastik shrink. 

3. Jenis defect yang dikaji terbatas pada cacat akibat proses shrink seperti: 

kerutan, plastik tidak menyatu, plastik sobek, dan penyusutan tidak merata. 

4. Analisis risiko dilakukan menggunakan metode Risk Assessment Matrix  

(RAM) sebagai alat evaluasi risiko yang melibatkan penilaian terhadap 

tingkat keparahan, kemungkinan, dan kemampuan deteksi. 

5. Penelitian difokuskan pada identifikasi akar penyebab defect dan 

perumusan usulan perbaikan proses untuk mendukung penyusunan 

prosedur kerja standar (SOP). 

1.4  Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan melakukan analisis penelitian ini sebagai berikut:  

1. Mengidentifikasi jenis-jenis defect yang paling dominan pada proses 

pengemasan menggunakan mesin shrink. 

2. Menganalisis penyebab utama dari terjadinya defect pada proses 

pengemasan buku di bagian finishing. 
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3. Menggunakan Menggunakan metode Risk Assessment Matrix (RAM) untuk 

menilai dan memprioritaskan risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number 

(RPN). 

4. Memberikan rekomendasi perbaikan proses dan menyusun prosedur 

operasional standar (SOP) yang sesuai untuk mengurangi defect dan 

meningkatkan kualitas hasil pengemasan. 

1.5 Metode Penulisan  

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif dan kuantitatif Pada metode 

deskriptif ini menjelaskan teori atau menggambarkan kondisi nyata proses 

pengemasan menggunakan mesin shrink di PT Siem lestari, sedangkan metode 

kuantitatif digunakan dalam analisis data menggunakan metode RAM untuk 

menghitung nilai RPN. 

1.6 Teknik Pengumpulan Data  

Dalam penelitian ini, data dikumpulkan melalui beberapa teknik untuk 

memperoleh informasi yang akurat dan mendalam terkait kinerja mesin shrink serta 

potensi kegagalan yang terjadi selama proses pengemasan. Adapun teknik 

pengumpulan data yang digunakan adalah sebagai berikut: 

1.6.1 Dokumentasi Hasil 

Setiap hasil dari pengujian penggunaan mesin shrink didokumentasikan dalam 

bentuk: 

1. Foto hasil kemasan untuk melihat defect. 

2. Catatan pengamatan berisi setting parameter dan hasilnya. Dokumentasi ini 

digunakan untuk menganalisis hubungan antara parameter mesin dan jenis 

kegagalan yang muncul. 

1.6.2  Penilaian Risiko dengan Metode Risk Assessment Matrix (RAM) 

Untuk menganalisis tingkat risiko dari masing-masing penyebab defect, dilakukan 

langkah-langkah berikut: 
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1. Mengidentifikasi akar penyebab cacat berdasarkan hasil pengamatan, 

dokumentasi, dan diagram fishbone. 

2. Memberikan skor penilaian terhadap tiga parameter utama RAM, yaitu: 

 Severity (S): Tingkat keparahan dampak defect terhadap kualitas produk. 

 Likelihood (L): Kemungkinan terjadinya penyebab tersebut dalam proses 

 produksi. 

3. Menghitung Risk Priority Number (RPN) dengan rumus: 

4. Mengelompokkan setiap penyebab ke dalam kategori risiko tinggi, sedang, 

atau rendah berdasarkan nilai RPN yang diperoleh. Hasil ini digunakan 

untuk menyusun prioritas perbaikan dan rekomendasi peningkatan proses. 

1.7 Sistematika Penelitian  

Penulisan skripsi ini disusun secara sistematis dengan urutan bab yang 

teratur dan saling berkesinambungan, sehingga memudahkan pemahaman. Skripsi 

ini terdiri dari lima bab. Berikut adalah ringkasan singkat mengenai isi dari setiap 

bab.  

1.5.1  BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang yang menjelaskan pentingnya penelitian terkait defect 

pada proses pengemasan menggunakan mesin shrink packager BSD400B di PT 

Siem Lestari Printing. Disusul oleh perumusan masalah yang menjadi fokus 

penelitian, batasan masalah untuk memperjelas ruang lingkup, tujuan penelitian 

yang ingin dicapai, metode penulisan yang digunakan, teknik pengumpulan data, 

serta sistematika penulisan laporan ini secara keseluruhan. 

1.5.2  BAB II LANDASAN TEORI 

Bab ini membahas teori-teori dan konsep-konsep yang menjadi dasar ilmiah dari 

penelitian. Isi dari bab ini mencakup teori tentang manajemen produksi, mesin 

shrink, jenis-jenis defect dalam pengemasan, prinsip kerja mesin shrink, serta 

penjelasan mendalam mengenai metode Risk Assessment Matrix  (RAM) Bab ini 
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juga mencakup penelitian terdahulu yang relevan untuk mendukung validitas 

pendekatan yang digunakan. 

1.5.3  BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menguraikan secara rinci metode yang digunakan dalam pelaksanaan 

penelitian. Di dalamnya terdapat penjelasan mengenai jenis dan pendekatan 

penelitian, lokasi dan waktu pelaksanaan, variabel yang diteliti, serta metode dan 

teknik pengumpulan data seperti observasi langsung, wawancara, dokumentasi 

hasil produksi, dan penggunaan metode Statistical Process Control (SPC) serta Risk 

Assessment Matrix  (RAM), Bab ini juga menjelaskan tahapan alur penelitian dalam 

bentuk flowchart, serta alat bantu analisis yang digunakan untuk mengidentifikasi 

jenis defect, penyebab dominan, dan menentukan prioritas perbaikan terhadap 

proses pengemasan buku menggunakan mesin shrink. 

1.5.4  BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisi hasil dari pengumpulan data berdasarkan praktik langsung 

penggunaan mesin shrink, termasuk dokumentasi defect yang ditemukan, 

pencatatan parameter mesin, dan hasil analisis menggunakan metode RAM. Di bab 

ini juga disajikan tabel Risk Priority Number (RPN), identifikasi mode kegagalan, 

serta pembahasan terhadap penyebab dan solusi potensial untuk mengurangi defect. 

Hasil analisis ini menjadi dasar rekomendasi perbaikan yang ditawarkan dalam 

penelitian. 

1.5.5  BAB V KESIMPULAN 

Bab terakhir berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang merangkum temuan 

utama, terutama mengenai faktor-faktor penyebab defect dan bagaimana RAM 

membantu mengidentifikasinya. Selain itu, terdapat saran-saran yang diberikan 

untuk pihak perusahaan dan bagi peneliti selanjutnya yang ingin melakukan 

penelitian lanjutan dalam topik serupa. 
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BAB V 

KESIMPULAN 

5.1  Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada proses pengemasan 

buku menggunakan mesin shrink packager BSD400B di PT Siem Lestari Printing, 

dapat disimpulkan bahwa: 

1. Jenis defect yang terjadi pada proses pengemasan buku menggunakan mesin 

shrink adalah plastik berkerut, plastik sobek, penyusutan tidak merata, dan 

plastik tidak menyatu. Jenis-jenis defect ini diidentifikasi melalui check sheet 

mingguan dan diagram pareto yang menunjukkan frekuensi kemunculan 

tertinggi. defect yang paling dominan adalah plastik berkerut, dengan 

persentase sekitar 59,5% dari total defect 

2. Faktor utama penyebab defect dalam proses pengemasan shrink berasal dari 

aspek method (proses kerja yang tidak standar), man (kurangnya pelatihan 

dan keterampilan operator), dan machine (pengaturan suhu dan kecepatan 

conveyor yang tidak optimal). Hasil FMEA menunjukkan penyebab dengan 

RPN tertinggi adalah tidak adanya SOP pengoperasian mesin (RPN 192), 

disusul ketidaksesuaian jadwal kerja operator dan suhu mesin yang tidak 

stabil. 

3. Metode Risk Assessment Matrix (RAM) digunakan untuk mengevaluasi dan 

memprioritaskan risiko dari setiap penyebab defect berdasarkan skor 

Severity, Likelihood, dan Detectability. Hasil analisis menunjukkan bahwa 

penyebab seperti tidak adanya SOP, kurangnya pelatihan operator, dan tidak 

adanya alat pengukur suhu akurat memiliki nilai RPN tertinggi, sehingga 

menjadi prioritas utama dalam penangana 

4. Usulan perbaikan untuk menekan jumlah defect meliputi penerapan SOP 

pengemasan shrink secara konsisten, penyelenggaraan pelatihan teknis bagi 

operator secara berkala, pelaksanaan monitoring proses berbasis Statistical 

Process Control (SPC), serta perawatan dan kalibrasi mesin secara rutin untuk 

menjaga kestabilan parameter proses. 
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1.2 Saran  

 Berdasarkan hasil penelitian dan temuan pada proses pengemasan buku 

menggunakan mesin shrink, terdapat beberapa rekomendasi yang dapat dijadikan 

pertimbangan oleh pihak perusahaan untuk meningkatkan kualitas produksi serta 

meminimalkan jumlah defect. Saran yang dapat diberikan untuk mendukung 

keberlanjutan perbaikan proses adalah sebagai berikut: 

1. SOP yang telah dirancang hendaknya segera diterapkan secara menyeluruh 

dan dijadikan sebagai acuan utama dalam setiap proses pengemasan. 

Perusahaan perlu memastikan bahwa setiap operator memahami dan 

melaksanakan SOP dengan benar melalui sosialisasi rutin dan pengawasan 

langsung di lapangan. 

2. Pelatihan teknis untuk operator sebaiknya dilaksanakan secara berkala agar 

kemampuan operator dalam mengoperasikan dan mengatur mesin shrink 

meningkat. Pelatihan ini dapat difokuskan pada pengaturan suhu, waktu 

shrink, serta penanganan produk cacat secara tepat dan cepat. 

3. Monitoring hasil produksi dengan pendekatan SPC perlu terus dilakukan 

agar perusahaan dapat mendeteksi pola cacat secara dini dan segera 

mengambil tindakan korektif bila ditemukan penyimpangan dari standar. 

4. Pihak perusahaan diharapkan dapat melakukan evaluasi berkala terhadap 

efektivitas SOP dan pelatihan untuk memastikan bahwa kedua upaya 

tersebut memberikan dampak positif terhadap penurunan defect dan 

peningkatan kualitas produk  
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