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RINGKASAN 
 

Penelitian ini bertujuan untuk meminimalisir jumlah defect pada produk A di 

PT XYZ melalui penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dan Kaizen. 

Produk A dipilih karena memiliki tingkat produksi dan jumlah defect tertinggi 

selama periode Agustus–Oktober 2024, dengan rata-rata persentase defect sebesar 

4,51%, melebihi batas toleransi perusahaan yaitu 4%. Metode SPC digunakan untuk 

menganalisis kestabilan proses produksi melalui alat seperti check sheet, diagram 

pareto, peta kendali-u, dan diagram fishbone. Missprint adalah defect dengan 

frekuensi tertinggi, menyumbang 59,2% dari total defect (100.350 m), diikuti oleh 

wrinkles sebesar 21% (35.609 m), dan blushing sebesar 7,1% (12.060 m). Namun, 

jenis defect lainnya, seperti scratches (4,5%), tearing (4,0%), ink spot (2,7%), dan 

unprinted lines (1,5%) memiliki kontribusi yang lebih kecil. Dua jenis defect utama, 

Missprint dan Wrinkles, masing-masing menyumbang 80,1% dari semua kecacatan, 

menunjukkan bahwa ada area prioritas yang perlu diperbaiki. Hasil analisis awal 

pada peta kendali-u menunjukkan proses belum stabil, namun setelah iterasi dan 

penghilangan titik outlier, proses menjadi terkendali secara statistik. Analisis 

kapabilitas proses menunjukkan nilai sebesar (0.62) pada Cp dan (0.60) pada Cpk 

yang mengindikasikan proses belum sepenuhnya kapabel. Selanjutnya, usulan 

perbaikan diberikan menggunakan metode Kaizen dengan pendekatan Five M-

Checklist dan Five Step Plan, yang fokus pada faktor manusia, mesin, metode dan 

material. Hasil dari integrasi metode SPC dan Kaizen diharapkan mampu 

menurunkan tingkat defect secara signifikan dan berkelanjutan, sekaligus 

meningkatkan kualitas serta efisiensi proses produksi di PT XYZ. 

 

Kata Kunci: Defect, Kaizen, Kemasan, Pengendalian Mutu, Statistical Process 

Control. 
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SUMMARY 
 

This study aims to minimize the number of defects in product A at PT XYZ 

through the application of Statistical Process Control (SPC) and Kaizen methods. 

Product A was chosen because it has the highest production rate and number of 

defects during the August–October 2024 period, with an average defect percentage 

of 4.51%, exceeding the company's tolerance limit of 4%. The SPC method is used 

to analyze the stability of the production process through tools such as check sheets, 

pareto diagrams, u-control maps, and fishbone diagrams. Missprint was the defect 

with the highest frequency, accounting for 59.2% of the total defects (100,350 m), 

followed by wrinkles at 21% (35,609 m), and blushing at 7.1% (12,060 m). 

However, other defect types, such as scratches (4.5%), tearing (4.0%), ink spots 

(2.7%), and unprinted lines (1.5%) have smaller contributions. The two main defect 

types, Missprint and Wrinkles, each account for 80.1% of all defects, indicating that 

there are priority areas that need improvement. Initial analysis of the u-control map 

showed that the process was not stable, but after iteration and removal of outlier 

points, the process became statistically controlled. The process capability analysis 

showed a value of (0.62) in Cp and (0.60) in Cpk which indicated that the process 

was not fully capable. Furthermore, improvement proposals are given using the 

Kaizen method with the Five M-Checklist and Five Step Plan approaches, which 

focus on human factors, machines, methods and materials. The results of the 

integration of SPC and Kaizen methods are expected to reduce the defect rate 

significantly and sustainably, while improving the quality and efficiency of the 

production process at PT XYZ. 

 

Keyword: Defects, Kaizen, Packaging, Quality Control, Statistical Process Control. 
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BAB I PENDAHULUAN 
 

1.1  Latar Belakang 

Menurut Peraturan Presiden Nomor 28 Tahun 2008 tentang Kebijakan 

Industri Nasional, industri makanan termasuk dalam sektor agro yang menjadi 

prioritas pembangunan industri di masa depan. Dari 12 klaster industri agro yang 

direncanakan untuk dikembangkan, delapan di antaranya berfokus pada industri 

makanan dan minuman. Sektor ini dinilai mampu memberikan nilai tambah yang 

signifikan, seperti peningkatan penyerapan tenaga kerja, kontribusi terhadap 

Produk Domestik Bruto (PDB), penguatan ketahanan pangan, serta mendukung 

pertumbuhan ekonomi dan pemerataan pembangunan industri di berbagai wilayah 

Indonesia [1]. 

Pada tahun 2019, populasi dunia mencapai sekitar 7,7 miliar jiwa, dan 

diprediksi akan melonjak hingga 9,7 miliar pada 2050 [2]. Seiring dengan 

pertumbuhan ini, kebutuhan pangan global juga diproyeksikan naik hingga 50% 

[3]. Lonjakan jumlah penduduk ini turut mendorong permintaan yang lebih besar 

terhadap produk pangan, yang berimbas pada peningkatan penggunaan kemasan 

makanan. Peran kemasan makanan sendiri sangat krusial, yaitu melindungi produk 

pangan dari berbagai faktor eksternal, baik fisik, kimia, maupun biologis [4], [5]. 

Industri kemasan di Indonesia terus menunjukkan ketahanan dan potensi 

pertumbuhan yang positif meskipun dihadapkan pada berbagai tantangan, salah 

satunya adalah tingkat utilisasi kapasitas produksi yang masih relatif rendah. 

Menurut Direktur Eksekutif Federasi Kemasan Indonesia (IPF), industri kemasan 

diproyeksikan mengalami pertumbuhan sebesar 2%–3% pada tahun 2024 

dibandingkan tahun sebelumnya. Bahkan, dengan dukungan program-program 

yang tepat, pertumbuhan industri ini berpotensi mencapai 5%–6% pada tahun 2025. 

Optimisme ini didasarkan pada permintaan yang terus meningkat dari berbagai 

sektor strategis seperti industri makanan dan minuman, farmasi, serta e-commerce 

yang semakin berkembang pesat. 

Kemasan produk telah menjadi elemen penting dalam promosi penjualan, 

terutama dalam lingkungan bisnis yang sangat kompetitif. Kemasan tidak hanya 

untuk melindungi produk. tetapi juga sebagai daya tarik visual yang dapat 
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mempengaruhi niat beli konsumen. Menurut penelitian, kemasan dapat 

mempengaruhi opini konsumen, menarik perhatian mereka, dan merangsang 

persepsi yang membentuk niat beli terhadap produk tertentu. Selain itu, elemen 

visual seperti warna kemasan memainkan peran penting dalam membedakan 

produk dari pesaing dan dapat meningkatkan daya tarik konsumen [6]. 

Di era persaingan bisnis yang semakin ketat, pengendalian kualitas produk 

memainkan peran penting dalam upaya untuk meningkatkan dan memperbaiki 

kualitas produk yang dapat menentukan seberapa pesat perkembangan perusahaan 

[7]. Perkembangan industri yang pesat di Indonesia menyebabkan persaingan antar 

perusahaan semakin sengit. Untuk menjaga mutu produk yang dihasilkan, 

perusahaan perlu menerapkan sistem pengendalian kualitas dalam proses 

produksinya. Tujuan dari pengendalian ini adalah untuk memastikan bahwa produk 

yang dihasilkan memenuhi standar kualitas dan mampu memenuhi ekspektasi 

pelanggan. Produk defect dapat menimbulkan kerugian langsung bagi perusahaan, 

seperti terbuangnya bahan baku dan penurunan profit, serta kerugian tidak langsung 

berupa menurunnya tingkat kepercayaan pelanggan terhadap perusahaan [8]. 

Salah satu tantangan utama dalam sektor industri manufaktur di Indonesia 

adalah adanya potensi ketimpangan dalam hal efisiensi dan produktivitas antar 

subsektor. Dalam dunia manufaktur, kualitas tidak hanya difokuskan pada produk 

akhir, tetapi juga pada keseluruhan proses produksinya. Oleh karena itu, penting 

untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan bebas dari defect dan proses 

produksi berjalan tanpa pemborosan [9]. Setiap perusahaan dapat menerapkan 

metode atau tahapan pengendalian kualitas yang berbeda-beda. Agar pengendalian 

kualitas berjalan secara optimal, diperlukan penerapan teknik-teknik tertentu, 

mengingat tidak semua produk yang dihasilkan selalu sesuai dengan standar yang 

ditetapkan. Oleh karena itu, mesin, tenaga kerja, serta fasilitas produksi lainnya 

perlu diawasi secara ketat agar tetap sesuai dengan kebutuhan standar. Jika 

ditemukan penyimpangan, maka tindakan korektif harus segera dilakukan guna 

memastikan mutu produk tetap sesuai dengan yang direncanakan [10]. 

PT XYZ adalah sebuah perusahaan startup yang didirikan pada tahun 2020 

dan berfokus pada industri kemasan fleksibel. Perusahaan ini didukung dengan alat-

alat laboratorium dan mesin cetak terbaru. Pabrik yang berdiri di atas lahan seluas 
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5 hektar ini berkomitmen untuk melayani pelanggan lokal besar dengan 

menyediakan produk berkualitas tinggi dan efisiensi yang maksimal. Dalam hal 

kapasitas produksi, PT XYZ dilengkapi dengan dua mesin cetak rotogravure yang 

mampu melakukan proses pencetakan hingga sepuluh warna, memberikan 

fleksibilitas dan keunggulan dalam memenuhi permintaan kemasan berkualitas 

tinggi dari pelanggan. Sebagai perusahaan yang mengadopsi model ekologi 

industri, PT XYZ menunjukkan dedikasi yang kuat terhadap pengurangan dampak 

lingkungan melalui penggunaan sumber daya yang efisien, pengurangan limbah, 

dan pengelolaan energi yang bertanggung jawab. PT XYZ memproduksi berbagai 

jenis kemasan fleksibel seperti kemasan sachet kopi, kemasan snack, kemasan 

permen, serta berbagai jenis kemasan lainnya yang digunakan untuk produk 

makanan dan minuman. 

Meskipun PT XYZ sudah menerapkan standar pengendalian kualitas secara 

konvensional, masih terdapat sejumlah masalah yang mengganggu konsistensi 

kualitas produk yang dihasilkan. Berikut adalah tiga produk dengan hasil defect 

terbesar pada periode Agustus–Oktober 2024. PT XYZ memiliki tiga produk 

dengan hasil produksi dan defect terbesar, yaitu produk A, produk B, dan produk C, 

yang diukur dalam satuan m. Produk A mencatat total produksi tertinggi sebesar 

3.757.325 m, disusul oleh produk B dengan 2.851.695 m, dan produk C dengan 

1.984.580 m. Namun, dalam hal jumlah defect, produk A juga menempati posisi 

tertinggi dengan 169.639 m (4,51%), sementara produk B dan produk C masing-

masing memiliki defect sebesar 120.759 m (4,23%) dan 83.426 m (4,20%). 

Produk A merupakan salah satu kemasan dengan volume produksi tertinggi 

di perusahaan ini karena menjadi andalan bagi klien utama. Namun, selama proses 

produksi periode Agustus hingga Oktober 2024, produk A masih mengalami 

beberapa permasalahan kualitas berupa defect. Selama tiga bulan, yaitu Agustus, 

September dan Oktober dengan satuan pengukuran dalam m. Pada bulan Agustus, 

total produksi mencapai 1.357.160 m dengan defect sebanyak 60.820 m, 

menghasilkan persentase defect sebesar 4,48%. Bulan September mencatat total 

produksi sedikit lebih tinggi, yaitu 1.360.645 m, dengan defect 61.950 m dan 

persentase defect 4,55%, yang merupakan nilai tertinggi di antara ketiga bulan. 
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Sementara itu, Oktober mengalami penurunan produksi menjadi 1.039.520 m, 

dengan defect 46.869 m dan persentase defect 4,51%. 

Data tersebut menunjukkan hasil produksi dan jumlah defect selama tiga 

bulan berturut-turut. Analisis data mengungkapkan bahwa persentase defect produk 

A selama periode tersebut mencapai rata-rata 4,51%, angka yang masih berada di 

atas target perusahaan yang menetapkan batas toleransi defect di bawah 4% per 

bulan. Oleh karena itu, tujuan penelitian ini adalah untuk memberikan kontribusi 

kepada PT XYZ melalui usulan perbaikan dalam pengendalian kualitas produk A 

dengan menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) dan Kaizen. 

Sejumlah penelitian terdahulu telah dilakukan, yang mengintegrasikan 

metode Statistical Process Control (SPC) dan Kaizen untuk mengatasi masalah 

pengendalian kualitas pada produksi Sheet Film di PT XYZ [11]. Alat SPC 

digunakan untuk mengidentifikasi dan menganalisis defect, mengungkapkan bahwa 

ILK defect (608 roll) dan thickness defect (203 roll) adalah yang paling dominan, 

menyumbang 80% dari total defect. Penyebab utama dikategorikan menggunakan 

Five-M Checklist (Manusia, Mesin, Metode, Material, Lingkungan), yang 

menunjukkan masalah seperti kesalahan operator, kerusakan mesin, dan faktor 

lingkungan. Kaizen kemudian diterapkan untuk merumuskan tindakan perbaikan, 

seperti penyusunan SOP standar, peningkatan pelatihan, penjadwalan perawatan 

mesin, dan penerapan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) untuk 

meningkatkan keteraturan dan kebersihan area kerja. Kombinasi pendekatan ini 

menunjukkan bagaimana SPC membantu mengidentifikasi defect kritis, sementara 

Kaizen mendorong perbaikan berkelanjutan, memberikan model yang dapat 

diadaptasi untuk mengurangi defect dan meningkatkan efisiensi operasional di 

sektor manufaktur. 

Penelitian selanjutnya, mengenai pengendalian kualitas produk plastik injeksi 

di CV Gradient Bandung dengan mengintegrasikan metode Statistical Process 

Control (SPC) dan Kaizen untuk mengatasi masalah tingginya tingkat kecacatan 

produksi, khususnya jenis cacat short mold yang mencapai 7715 pcs [12]. Melalui 

alat SPC, penelitian mengungkapkan bahwa proses produksi berada di luar kendali 

statistik, ditunjukkan oleh fluktuasi data yang sering kali melampaui batas kendali 

atas dan bawah. Analisis lebih lanjut menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone) 
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mengidentifikasi lima akar masalah utama, yaitu faktor manusia seperti kurangnya 

keterampilan operator dan kelelahan, faktor mesin seperti tekanan injeksi yang 

tidak stabil dan suhu bahan yang tidak sesuai, faktor material seperti bahan baku 

yang lembab atau tidak berkualitas, faktor cetakan (mold) yang tidak terawat, serta 

faktor lingkungan seperti kebersihan dan suhu ruangan kerja yang tidak optimal. 

Untuk mengatasi masalah tersebut, penelitian mengusulkan solusi perbaikan 

berbasis Kaizen dengan menerapkan konsep 5S untuk menciptakan lingkungan 

kerja yang lebih teratur, bersih, dan efisien. Selain itu, pendekatan 5W+1H (What, 

Why, Where, When, Who, How) digunakan untuk merancang tindakan perbaikan 

yang terstruktur. Implementasi kedua metode ini tidak hanya bertujuan untuk 

mengurangi angka kecacatan produk, tetapi juga menciptakan budaya perbaikan 

berkelanjutan (continuous improvement) di seluruh lini produksi. Hasil penelitian 

menunjukkan bahwa kombinasi SPC dan Kaizen mampu memberikan rekomendasi 

yang efektif untuk meningkatkan kualitas produk dan efisiensi operasional, 

sekaligus menjaga kepuasan pelanggan melalui produk yang lebih konsisten dan 

sesuai standar. 

Selain itu, penelitian pada PT Surya Tsabat Mandiri mengintegrasikan metode 

Statistical Process Control (SPC), Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) dan 

Kaizen, yang menghadapi masalah tingginya produk cacat seperti roti potong 

(52,3%) dan roti penyok (47,7%) [13]. Analisis SPC dengan p-chart menunjukkan 

36 data di luar batas kendali, sementara FMEA mengidentifikasi penyebab utama 

seperti roti lembab (RPN 288) akibat suhu ruangan tidak stabil dan human error 

saat proses produksi (RPN 240-288). Solusi perbaikan meliputi pemasangan alat 

pengukur suhu, pembuatan SOP, pelatihan karyawan, serta penerapan 5S untuk 

optimalisasi lingkungan kerja. Kombinasi ketiga metode ini tidak hanya 

mengurangi kecacatan tetapi juga membangun sistem perbaikan berkelanjutan, 

meningkatkan efisiensi produksi, dan memastikan kualitas produk sesuai standar. 

Selanjutnya, tentang penerapan SPC pada produksi beton B30 di Palestina 

[14]. Menunjukkan bahwa meskipun proses produksi berada dalam kendali 

statistik, variabilitas yang tinggi menyebabkan rendahnya nilai process capability 

(Cpl = 0.57), yang mengindikasikan ketidakmampuan proses memenuhi spesifikasi 

standar Palestina (minimal 285 Kg/cm²). Temuan ini mengungkap praktik over-
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design, di mana produsen cenderung menambahkan bahan berlebih untuk 

menghindari kekuatan di bawah standar, justru meningkatkan variabilitas dan biaya 

produksi. Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya mengkonfirmasi efektivitas 

SPC dalam produksi beton tetapi juga menyoroti perlunya pendekatan sistematis 

untuk mengatasi tantangan implementasi di industri konstruksi, khususnya di 

wilayah dengan sumber daya terbatas seperti Palestina. 

Terakhir, penelitian yang membahas penerapan sistem Kaizen di perusahaan 

flexible packaging PT XYZ Indonesia untuk meningkatkan efisiensi dan 

keberlanjutan program produksi [15]. Perusahaan yang bergerak di bidang kemasan 

makanan dan non-makanan ini menghadapi tantangan dalam memenuhi standar 

pelanggan dan mengurangi pemborosan proses. Metode yang digunakan mengikuti 

lima tahap utama: Define, Measure, Analyze, Improve, serta Control. Salah satu 

proyek Kaizen berfokus pada peningkatan RBB (Roll-Based Budget) artikel DVM-

EVE dari 82% (2023) menjadi 90% (2024). Hasilnya, empat bulan (Mei, Juni, 

Agustus, Oktober) berhasil mencapai target dengan rata-rata peningkatan 4,78% 

(86,78% pada 2024). Implementasi Kaizen terbukti efektif dalam mengoptimalkan 

proses produksi, meskipun perlu evaluasi berkelanjutan untuk mencapai target 

maksimal. 

Berdasarkan penelitian sebelumnya, penerapan metode SPC dan Kaizen 

terbukti efektif dalam mengidentifikasi dan mengatasi permasalahan kualitas di 

berbagai sektor industri. Namun demikian, sebagian besar penelitian tersebut hanya 

berfokus pada analisis kuantitatif SPC atau penguatan budaya kerja melalui Kaizen, 

tanpa menyatukan keduanya secara terpadu dan mendalam dalam lingkup industri 

kemasan fleksibel, khususnya pada proses cetak rotogravure. Oleh karena itu, 

penelitian ini menempatkan integrasi metode SPC dan Kaizen sebagai pendekatan 

keunggulan yang saling melengkapi, SPC digunakan untuk pemetaan statistik 

terhadap ketidaksesuaian produk, sedangkan Kaizen digunakan untuk menyusun 

solusi perbaikan yang berkelanjutan dan realistis berdasarkan akar penyebab utama. 

Pendekatan ini diharapkan menjadi kontribusi baru dalam pengendalian mutu di 

sektor kemasan dengan menekankan efektivitas analisis sekaligus usulan 

perbaikan. 
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Penelitian ini menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) untuk 

memantau dan mengendalikan proses produksi dengan teknik statistik guna 

mengurangi variabilitas dan memastikan kualitas produk. Penerapan SPC dimulai 

dengan pengumpulan data defect dari periode Agustus–Oktober 2024 menggunakan 

lembar pemeriksaan (Check Sheet). Selanjutnya, dibuat diagram pareto untuk 

mengidentifikasi defect yang paling dominan, sehingga dapat menentukan prioritas 

perbaikan berdasarkan tingkat kerusakan dari yang terendah hingga tertinggi. 

Kemudian, diagram fishbone digunakan untuk menganalisis faktor-faktor penyebab 

defect, memungkinkan evaluasi dan perbaikan pada faktor yang paling berpengaruh 

[16]. Selain itu, peta kendali (Control Chart) diterapkan untuk memantau 

variabilitas yang muncul selama proses produksi. Dengan bantuan alat ini, peta 

kendali dapat menemukan tren atau pola yang menunjukkan masalah yang mungkin 

terjadi sebelum menjadi masalah yang serius. Peta kendali membantu menjaga 

kualitas yang konsisten dan mencegah defect produk dengan memplot data kinerja 

terhadap batas kendali yang telah ditentukan [17]. 

Setelah analisis SPC, usulan perbaikan dilakukan dengan metode Kaizen 

untuk perbaikan secara berlanjut yang berarti tindakan perbaikan secara terus 

menerus yang melibatkan setiap orang, termasuk operator maupun manager. Kaizen 

dilaksanakan melalui beberapa alat, yaitu: Kaizen Five-M Checklist serta Kaizen 

Five Step Plan (5S) [18]. Kombinasi SPC dan Kaizen diharapkan mampu 

mengurangi defect, meningkatkan kualitas produk A, dan menciptakan proses 

produksi yang lebih terkendali. 

Penelitian ini dilaksanakan di PT XYZ dengan tujuan mengidentifikasi akar 

permasalahan yang menyebabkan tingginya jumlah defect, sekaligus memberikan 

usulan perbaikan guna meningkatkan efektivitas proses produksi dan efisiensi biaya 

operasional. Metode yang digunakan adalah Statistical Process Control (SPC) dan 

Kaizen yang berperan dalam membantu perusahaan mengurangi defect produksi 

pada produk A. Pengolahan data yang diperoleh dari PT XYZ merupakan data 

aktual dan diolah menggunakan software Minitab dan Microsoft Excel untuk 

memastikan hasil perhitungan yang lebih akurat. Berdasarkan hasil analisis, usulan 

perbaikan disusun berdasarkan penyebab utama dari permasalahan pada produk A. 

Kebaharuan dari penelitian ini terletak pada penerapan metode SPC dan Kaizen 
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sebagai strategi pengendalian kualitas khusus untuk produk A di PT XYZ. 

Penelitian ini menguji integrasi kedua metode tersebut secara spesifik pada kasus 

produk A. Hasil akhir dari penelitian ini berupa rekomendasi perbaikan yang dapat 

dijadikan acuan dalam proses produksi berikutnya. Untuk penelitian selanjutnya, 

disarankan agar menggunakan metode pengendalian kualitas lanjutan seperti Six 

Sigma atau memadukannya dengan pendekatan Machine Learning. 

 

1.2    Perumusan Masalah 

Perumusan masalah berikut dibuat oleh peneliti berdasarkan latar belakang 

yang sudah dijelaskan. 

1. Jenis-jenis defect apa saja yang dominan terjadi pada produk A di PT XYZ? 

2. Bagaimana penerapan metode Statistical Process Control (SPC) diintegrasikan 

menggunakan Kaizen untuk meminimalisir defect pada produk A? 

3. Faktor-faktor apa yang menyebabkan defect pada produk A serta usulan 

perbaikan apa yang dapat diimplementasikan? 

 

1.3    Tujuan Penelitian 

Berdasarkan masalah yang sudah dijelaskan, dapat disimpulkan bahwa 

tujuan penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Menentukan jenis-jenis defect utama pada produk A. 

2. Mendeskripsikan penerapan metode Statistical Process Control (SPC) yang 

dikombinasikan dengan pendekatan Kaizen dalam memantau dan 

mengendalikan jumlah defect pada produk A. 

3. Menganalisis dan merumuskan usulan perbaikan proses produksi berdasarkan 

temuan dari penerapan Kaizen untuk mengurangi defect pada produk A. 

 

1.4    Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi yang bermanfaat bagi 

PT XYZ, antara lain: 

1. Mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya defect produk A pada PT XYZ. 

2. Dapat menjadi solusi bagi perusahaan untuk menurunkan tingkat defect pada 

PT XYZ. 
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1.5    Ruang Lingkup Penelitian 

Ada beberapa ruang lingkup pada penelitian ini, yang dimaksudkan untuk 

membatasi fokus penelitian pada tujuan yang akan diteliti. Batasan-batasan tersebut 

adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dan pengumpulan data dilakukan di bagian produksi periode 

Agustus 2024–Oktober 2024 di PT XYZ. 

2. Pengumpulan data sekunder yang diambil ialah data jumlah defect produk A 

pada proses produksi periode Agustus 2024–Oktober 2024 di PT XYZ. 

3. Pendekatan metode dan pembahasan yang dilakukan hanya menggunakan 

metode Statistical Process Control dengan kombinasi metode Kaizen pada 

usulan perbaikan pada PT XYZ. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1    Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian terhadap kemasan produk A di PT XYZ dengan 

menggunakan pendekatan Statistical Process Control (SPC) yang diintegrasikan 

dengan metode Kaizen, diperoleh simpulan sebagai berikut: 

1. Penelitian ini berhasil mengidentifikasi jenis-jenis defect utama yang terjadi 

pada produk A di PT XYZ selama periode Agustus hingga Oktober 2024. 

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan check sheet dan diagram 

pareto, ditemukan tujuh jenis defect dengan frekuensi kejadian yang berbeda-

beda. Jenis defect yang paling dominan adalah missprint sebesar 59,2%, 

kemudian wrinkles sebesar 21%, dan blushing sebesar 7,1%. Ketiga jenis 

defect ini menyumbang sekitar 87% dari seluruh defect yang tercatat, dan dua 

di antaranya yaitu missprint dan wrinkles mewakili 80,1% dari total 

keseluruhan. Oleh karena itu, keduanya menjadi fokus utama dalam 

perumusan langkah perbaikan. 

2. Penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dilakukan untuk 

mengevaluasi kestabilan proses produksi secara statistik. Analisis 

menggunakan peta kendali-u menunjukkan bahwa pada kondisi awal, proses 

belum terkendali secara statistik karena sebagian besar titik data berada di 

luar batas kendali. Namun setelah dilakukan iterasi dan penghilangan outlier, 

proses mengalami perbaikan dan berada dalam kendali statistik. Meski 

demikian, hasil analisis kapabilitas proses menunjukkan nilai Cp sebesar 0,62 

dan Cpk sebesar 0,60, yang berarti proses belum sepenuhnya kapabel untuk 

memenuhi spesifikasi produk secara konsisten. Oleh sebab itu, SPC menjadi 

alat bantu yang efektif untuk mendeteksi penyimpangan proses, tetapi belum 

cukup tanpa adanya perbaikan yang bersifat sistemik dan berkelanjutan. 

3. Untuk mengatasi kelemahan tersebut, dilakukan pengintegrasian metode SPC 

dengan pendekatan perbaikan berkelanjutan Kaizen. Usulan perbaikan 

dirumuskan berdasarkan hasil analisis fishbone diagram serta penerapan 

Kaizen Five M-Checklist dan Five Step Plan. Faktor penyebab defect yang 

diidentifikasi berasal dari unsur manusia, mesin, metode, dan material. 
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Usulan yang diberikan mencakup peningkatan pelatihan dan pengawasan 

terhadap operator, penjadwalan preventive maintenance mesin, perbaikan 

metode kerja melalui penyusunan SOP yang sesuai kondisi aktual, serta 

peningkatan pengawasan terhadap mutu bahan baku. Dengan 

menggabungkan pendekatan analitis dari SPC dan perbaikan sistematis dari 

Kaizen, perusahaan dapat memperbaiki proses secara menyeluruh dan 

konsisten. Integrasi kedua metode ini diharapkan dapat menurunkan tingkat 

defect produk A hingga di bawah batas toleransi perusahaan sebesar 4%, serta 

meningkatkan efisiensi dan mutu produksi secara berkelanjutan. 

 

5.2    Saran 

Berdasarkan data yang diperoleh dari PT XYZ dan pembahasan sebelumnya, 

penulis merekomendasikan agar perusahaan menerapkan metode Statistical 

Process Control (SPC) secara konsisten serta menggabungkannya dengan 

pendekatan perbaikan berkelanjutan Kaizen dalam proses produksi kemasan produk 

A. Penerapan metode ini bukan hanya sebagai upaya penelitian pengendalian mutu, 

melainkan sebagai strategi jangka panjang untuk meningkatkan kualitas, 

menurunkan tingkat defect, dan meningkatkan kepercayaan pelanggan terhadap 

produk. 

Selain itu, untuk mengevaluasi efektivitas dari implementasi usulan 

perbaikan yang diajukan, disarankan dilakukan studi lanjutan dengan 

membandingkan kondisi proses produksi sebelum dan sesudah penerapan 

perbaikan. Penelitian selanjutnya juga dianjurkan untuk mengeksplorasi metode 

lanjutan seperti Six Sigma atau mengintegrasikan pendekatan berbasis teknologi 

seperti Machine Learning guna mendukung pengendalian kualitas yang lebih 

adaptif, prediktif, dan efisien. 
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Lampiran 1 Check Sheet Produk A Periode Agustus–Oktober 2024 
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Lampiran 2 Perhitungan U, CL, UCL, LCL Produk A Periode Agustus–

Oktober 2024 

Observasi 
Jumlah 

Produksi/m 

Jumlah 

Defect/m 
Ui CL UCL LCL 

1 80400 2700 0.03358 0.04515 0.04740 0.04290 

2 115900 5900 0.05091 0.04515 0.04702 0.04328 

3 52370 1630 0.03112 0.04515 0.04793 0.04236 

4 11560 240 0.02076 0.04515 0.05108 0.03922 

5 59300 2900 0.04890 0.04515 0.04777 0.04253 

6 79740 3660 0.04590 0.04515 0.04741 0.04289 

7 43100 1300 0.03016 0.04515 0.04822 0.04208 

8 29910 400 0.01337 0.04515 0.04883 0.04146 

9 7600 200 0.02632 0.04515 0.05246 0.03784 

10 99880 3620 0.03624 0.04515 0.04717 0.04313 

11 33500 100 0.00299 0.04515 0.04863 0.04167 

12 8000 200 0.02500 0.04515 0.05228 0.03802 

13 45410 3520 0.07752 0.04515 0.04814 0.04216 

14 135600 10300 0.07596 0.04515 0.04688 0.04342 

15 96460 3540 0.03670 0.04515 0.04720 0.04310 

16 19620 3780 0.19266 0.04515 0.04970 0.04060 

17 41200 2800 0.06796 0.04515 0.04829 0.04201 

18 31390 1010 0.03218 0.04515 0.04875 0.04155 

19 102950 2850 0.02768 0.04515 0.04714 0.04316 

20 95120 6680 0.07023 0.04515 0.04722 0.04308 

21 71450 1690 0.02365 0.04515 0.04753 0.04276 

22 66070 1180 0.01786 0.04515 0.04763 0.04267 

23 12400 100 0.00806 0.04515 0.05087 0.03942 

24 15880 70 0.00441 0.04515 0.05021 0.04009 

25 2350 450 0.19149 0.04515 0.05830 0.03200 

26 8300 650 0.07831 0.04515 0.05215 0.03815 

27 27700 420 0.01516 0.04515 0.04898 0.04132 

28 18850 1250 0.06631 0.04515 0.04979 0.04051 

29 116840 3450 0.02953 0.04515 0.04701 0.04328 

30 73850 3580 0.04848 0.04515 0.04749 0.04280 
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Observasi 
Jumlah 

Produksi/m 

Jumlah 

Defect/m 
Ui CL UCL LCL 

31 22100 1150 0.05204 0.04515 0.04944 0.04086 

32 136340 6040 0.04430 0.04515 0.04688 0.04342 

33 41940 2130 0.05079 0.04515 0.04826 0.04204 

34 25900 1400 0.05405 0.04515 0.04911 0.04119 

35 58460 2925 0.05003 0.04515 0.04779 0.04251 

36 32730 4210 0.12863 0.04515 0.04867 0.04163 

37 94130 3020 0.03208 0.04515 0.04723 0.04307 

38 76810 2100 0.02734 0.04515 0.04745 0.04285 

39 16500 700 0.04242 0.04515 0.05011 0.04019 

40 3700 300 0.08108 0.04515 0.05563 0.03467 

41 88915 5555 0.06248 0.04515 0.04729 0.04301 

42 17230 570 0.03308 0.04515 0.05001 0.04029 

43 61750 4700 0.07611 0.04515 0.04771 0.04258 

44 32320 2280 0.07054 0.04515 0.04869 0.04160 

45 22550 150 0.00665 0.04515 0.04939 0.04090 

46 61600 390 0.00633 0.04515 0.04772 0.04258 

47 94700 7560 0.07983 0.04515 0.04722 0.04308 

48 227430 7420 0.03263 0.04515 0.04649 0.04381 

49 121900 5120 0.04200 0.04515 0.04697 0.04332 

50 80990 4999 0.06172 0.04515 0.04739 0.04291 

51 41850 5300 0.12664 0.04515 0.04826 0.04203 

52 43600 3000 0.06881 0.04515 0.04820 0.04210 

53 25130 1870 0.07441 0.04515 0.04917 0.04113 

54 38040 710 0.01866 0.04515 0.04842 0.04188 

55 29650 650 0.02192 0.04515 0.04885 0.04145 

56 13140 530 0.04033 0.04515 0.05071 0.03959 

57 19600 2300 0.11735 0.04515 0.04970 0.04060 

58 17230 670 0.03889 0.04515 0.05001 0.04029 

59 10430 270 0.02589 0.04515 0.05139 0.03891 

60 23900 100 0.00418 0.04515 0.04927 0.04103 

61 41350 1880 0.04547 0.04515 0.04828 0.04201 

62 9600 900 0.09375 0.04515 0.05165 0.03864 
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Observasi 
Jumlah 

Produksi/m 

Jumlah 

Defect/m 
Ui CL UCL LCL 

63 46750 1550 0.03316 0.04515 0.04810 0.04220 

64 23200 1500 0.06466 0.04515 0.04933 0.04096 

65 42850 2750 0.06418 0.04515 0.04823 0.04207 

66 12580 820 0.06518 0.04515 0.05083 0.03947 

67 59150 1350 0.02282 0.04515 0.04777 0.04253 

68 11150 550 0.04933 0.04515 0.05119 0.03911 

69 15420 80 0.00519 0.04515 0.05028 0.04002 

70 171990 3410 0.01983 0.04515 0.04669 0.04361 

71 43200 1570 0.03634 0.04515 0.04822 0.04208 

72 9850 780 0.07919 0.04515 0.05157 0.03873 

73 27300 200 0.00733 0.04515 0.04901 0.04129 

74 19500 500 0.02564 0.04515 0.04971 0.04058 

75 7690 710 0.09233 0.04515 0.05242 0.03788 

76 13770 510 0.03704 0.04515 0.05058 0.03972 

77 18710 2290 0.12239 0.04515 0.04981 0.04049 

 

Lampiran 3 Membuat Diagram Pareto Menggunakan Minitab 
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Lampiran 4 Membuat Membuat Peta Kendali-U Menggunakan Minitab 
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Lampiran 5 Membuat Kapabilitas Proses Menggunakan Minitab 

 

 

Lampiran 6 Surat Tanggapan Usulan Perbaikan 
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Lampiran 7 Logbook Pembimbing Materi 
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Lampiran 8 Logbook Pembimbing Teknis 
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