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RINGKASAN 

Kemasan memiliki peranan penting dalam melindungi produk selama 

proses penyimpanan dan distribusi. Salah satu jenis kemasan yang banyak 

digunakan adalah corrugated box. PT X merupakan perusahaan yang bergerak di 

bidang produksi corrugated box. Namun, berdasarkan data produksi periode 

Oktober 2025 hingga Maret 2026, ditemukan sebanyak 29.293 pcs defect dari total 

produksi 1.992.702 pcs atau sebesar 1,47%, sehingga melebihi batas toleransi 

perusahaan sebesar 0,9%. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis 

defect yang dominan, menganalisis penyebab terjadinya defect, serta memberikan 

usulan perbaikan guna meningkatkan kualitas produk. Metode yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah Seven Tools dan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA). Hasil penelitian menunjukkan bahwa terdapat enam jenis defect pada 

proses produksi corrugated box, yaitu creasing pecah, print blobor, slotter lari, 

print lari, printing botak, dan creasing lari. Berdasarkan analisis Pareto, empat 

jenis defect yang menjadi prioritas perbaikan adalah print blobor sebesar 26%, 

slotter lari sebesar 25%, creasing pecah sebesar 21%, dan print lari sebesar 21%, 

yang secara kumulatif menyumbang 93% dari total defect. Hasil peta kendali p (p 

chart) menunjukkan bahwa proses produksi belum terkendali secara statistik karena 

masih terdapat titik pengamatan yang berada di luar batas kendali serta tingkat 

defect yang melebihi batas toleransi perusahaan. Analisis fishbone diagram 

menunjukkan bahwa penyebab terjadinya defect berasal dari faktor manusia, mesin, 

metode, material, dan lingkungan. Selanjutnya, hasil FMEA menunjukkan bahwa 

creasing pecah memiliki nilai RPN tertinggi sebesar 252, diikuti print lari sebesar 

240, print blobor sebesar 210, dan slotter lari sebesar 140 sehingga menjadi 

prioritas utama dalam upaya perbaikan. Berdasarkan hasil analisis tersebut, usulan 

perbaikan difokuskan pada peningkatan ketelitian operator, pemeriksaan dan 

penggantian rubber roll serta pisau creasing secara berkala, verifikasi ulang setting 

mesin, dan memastikan pemasangan plat cetak dilakukan dengan tepat sebelum 

proses produksi. Implementasi usulan perbaikan diharapkan dapat menurunkan 

jumlah defect dan meningkatkan kualitas produk Corrugated box di PT X. 

Kata kunci: corrugated box, defect, FMEA, pengendalian kualitas, Seven Tools. 
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SUMMARY 

Packaging has an important role in protecting products during the storage 

and distribution process. One type of packaging that is widely used is corrugated 

box. PT X is a company engaged in the production  of corrugated boxes. However, 

based on production data for the period October 2025 to March 2026, it was found 

that 29,293 pcs  were defective out of a total production of 1,992,702 pcs or by 

1.47%, thus exceeding the company's tolerance limit of 0.9%. This study aims to 

identify  the dominant types of defects, analyze the causes of defects, and provide 

suggestions for improvements to improve product quality. The methods used in this 

study are Seven Tools and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). The results 

of the study showed that there were six types of defects in the production process of 

corrugated boxes, namely broken creasing, blobor prints,  running slotters,  

running prints, bald printing, and running creasing. Based on Pareto analysis, the 

four types  of defects that are priority for repair are blobor prints of 26%,  running 

slotters of 25%,  burst creasing of 21%, and running prints of 21%, which 

cumulatively account for 93% of the total defects. The results of the p chart show 

that the production process has not been statistically controlled because there are 

still observation points that are outside the control limit and the defect level  exceeds 

the company's tolerance limit. Analysis  of fishbone diagrams shows that the cause 

of  defects  comes from human, machine, method, material, and environmental 

factors. Furthermore, the results of FMEA showed that the cracked creasing had 

the highest RPN value of 252, followed by  print run of 240,  print blobor of 210, 

and  running slotter of 140 so that it became the top priority in repair efforts. Based 

on the results of the analysis, the proposed improvements are focused on improving 

operator accuracy, regular inspection and replacement of rubber rolls and creasing 

blades  , re-verifying  machine settings, and ensuring that the installation of  printed 

plates is carried out appropriately before the production process. The 

implementation of the proposed improvement is expected to reduce the number of 

defects and improve the quality of Corrugated box products  at PT X. 

Keywords: corrugated box, defect, FMEA, quality control, Seven Tools. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar belakang 

Kemasan memiliki peranan penting dalam industri manufaktur karena 

berfungsi untuk melindungi produk dari kerusakan, mempermudah proses 

penyimpanan dan distribusi, serta menambah daya tarik produk di pasaran [1]. 

Selain sebagai pelindung, kemasan juga berfungsi sebagai sarana penyampaian 

informasi dan identifikasi produk kepada konsumen [2]. Dengan demikian, 

perusahaan perlu memperhatikan kualitas kemasan agar produk yang di  hasilkan 

dapat memenuhi persyaratan keamanan, tampilan, dan kebutuhan pasar [3]. 

Corrugated box atau karton gelombang merupakan salah satu jenis kemasan 

yang dimanfaatkan dalam berbagai sektor industri. Kemasan ini berfungsi untuk 

menjaga keamanan produk selama proses penyimpanan dan pendistribusian [4]. 

Meskipun demikian, pada tahap produksinya masih sering ditemukan permasalahan 

berupa cacat produk, khususnya yang terjadi pada proses pencetakan (printing) [5]. 

Proses pencetakan pada Corrugated box umumnya dilakukan dengan 

menggunakan mesin Flexography (Flexo) yang mampu menghasilkan output dalam 

jumlah besar secara efisien. Namun, dalam pelaksanaannya  proses pencetakan 

tersebut masih berpotensi menimbulkan berbagai permasalahan kualitas, seperti 

ketidaksesuaian posisi cetakan, distribusi tinta yang tidak merata, serta hasil 

cetakan yang tidak memenuhi standar yang telah ditentukan [6]. Oleh karena itu, 

pengendalian kualitas yang optimal pada tahap pencetakan sangat penting untuk 

mengurangi jumlah produk cacat dan menjaga konsistensi kualitas Corrugated box 

yang dihasilkan [7]. 

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dalam produksi Corrugated box 

yang menuntut akurasi dan kualitas tinggi demi kepuasan pelanggan. Dalam upaya 

menjaga standar kualitas dan efisiensi produksi, perusahaan menetapkan target 

maksimal tingkat cacat (defect rate) sebesar 0,9%. Namun, berdasarkan hasil 

rekapitulasi data produksi selama periode Oktober 2025 hingga Maret 2026, jumlah 

produksi mencapai 1.992.702 pcs dengan jumlah defect sebesar 29.293 pcs. 

Berdasarkan data tersebut, diperoleh persentase defect sebesar 1,47%, sehingga 

nilai tersebut masih melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 0,9%. 
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Selain tingginya persentase defect, hasil analisis kapabilitas proses juga 

menunjukkan bahwa proses produksi belum berada dalam kondisi yang baik. Nilai 

Process Capability Index (Cpk) sebesar 0,43 menunjukkan bahwa kemampuan 

proses dalam memenuhi batas spesifikasi masih rendah sehingga proses belum 

mampu menghasilkan produk sesuai standar secara konsisten. Nilai Cpk yang 

berada di bawah 1 mengindikasikan bahwa proses produksi belum memiliki 

kapabilitas yang memadai untuk memenuhi spesifikasi yang telah ditetapkan [8]. 

Kondisi tersebut menandakan bahwa proses produksi belum capable dan masih 

memerlukan perbaikan untuk meningkatkan kemampuan proses serta menjaga 

konsistensi kualitas produk. 

Permasalahan kualitas tersebut dapat menyebabkan peningkatan jumlah 

produk cacat, pemborosan bahan baku, penambahan waktu produksi, serta kenaikan 

biaya operasional perusahaan [9]. Oleh sebab itu, dibutuhkan metode pengendalian 

kualitas yang mampu mengidentifikasi jenis defect, menganalisis penyebab 

terjadinya defect, dan menetapkan prioritas perbaikan yang tepat untuk menurunkan 

tingkat kecacatan produk [10]. 

Berbagai penelitian sebelumnya telah banyak membahas pengendalian kualitas 

dengan menggunakan metode Seven Tools dan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA Penerapan metode Seven Tools berhasil mengidentifikasi empat faktor 

utama penyebab cacat pada produk corrugated box. Faktor mesin disebabkan oleh 

setelan tekanan roda penarik (pull roller) yang tidak akurat serta kurangnya 

perawatan rutin pada komponen mesin. Faktor manusia disebabkan oleh kurangnya 

ketelitian operator dalam pengecekan posisi lembaran serta kurangnya pemahaman 

terhadap standar kualitas. Faktor metode disebabkan oleh pelaksanaan instruksi 

kerja atau standard operating procedure (SOP) yang tidak dijalankan secara 

konsisten di lapangan. Sementara itu, faktor lingkungan disebabkan oleh kondisi 

area kerja atau lantai produksi yang kurang tertata sehingga memicu terjadinya 

cacat kotor pada hasil akhir produk [11].  

Selain itu, penelitian yang membahas pengendalian kualitas menggunakan 

metode Seven Tools juga menerapkan metode tersebut untuk menganalisis berbagai 

faktor yang berpotensi menyebabkan terjadinya cacat produk sebagai dasar upaya 

pengendalian kualitas. Temuan penelitian menunjukkan bahwa stabilitas performa 
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mesin serta ketepatan operasional sangat berpengaruh terhadap kualitas produk 

guna meminimalkan terjadinya produk yang tidak sesuai standar atau reject[12]. 

Pada penelitian yang membahas potensi kegagalan pada proses produksi 

corrugated carton di PT X menggunakan metode FMEA menunjukkan bahwa 

melalui perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN), perusahaan dapat 

mengidentifikasi potensi kegagalan yang menjadi prioritas perbaikan berdasarkan 

tingkat risikonya. Temuan tersebut menjadi acuan bagi peneliti dalam 

menggunakan skala prioritas untuk menentukan jenis cacat cetak yang memiliki 

tingkat risiko paling tinggi pada mesin Flexo[13]. 

Sejalan dengan hal tersebut, penelitian yang membahas upaya perbaikan 

kualitas pada proses produksi karton box menggunakan metode FMEA 

menunjukkan bahwa kemunculan cacat produk pada bagian converting dipengaruhi 

oleh empat faktor utama, yaitu manusia, mesin, metode, dan material. Melalui 

analisis tersebut, dirumuskan langkah-langkah perbaikan berupa standarisasi 

prosedur kerja dan peningkatan pengawasan mesin. Temuan penelitian tersebut 

menjadi referensi dalam penelitian ini untuk merumuskan tindakan korektif yang 

efektif pada lini produksi corrugated box, khususnya pada proses pencetakan[14]. 

Berdasarkan penelitian terdahulu, penelitian ini menggunakan metode Seven 

Tools, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), dan pendekatan 5W+1H untuk 

menganalisis pengendalian kualitas pada proses produksi Corrugated box di PT X. 

Metode Seven Tools digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang dominan, 

menganalisis penyebab cacat, serta mengevaluasi kondisi pengendalian kualitas 

proses produksi. Selanjutnya, metode FMEA digunakan untuk menentukan 

prioritas potensi kegagalan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) sehingga 

faktor penyebab yang memiliki tingkat risiko tertinggi dapat diprioritaskan untuk 

diperbaiki. Pendekatan 5W+1H digunakan untuk menyusun usulan perbaikan 

secara sistematis, operasional, dan mudah diterapkan sesuai dengan kondisi proses 

produksi. Melalui penerapan ketiga metode tersebut, diharapkan penelitian ini dapat 

memberikan usulan perbaikan yang efektif dalam menurunkan tingkat defect, 

meningkatkan kualitas produk corrugated box, serta mendukung upaya 

pengendalian kualitas yang lebih optimal di PT X. 
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1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, peneliti mengidentifikasi perumusan masalah 

sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis cacat (defect) yang dominan pada proses produksi Corrugated 

box produk A di PT X serta faktor penyebabnya berdasarkan analisis Seven 

Tools?  

2. Bagaimana tingkat prioritas risiko kegagalan pada proses produksi 

Corrugated box produk A di PT X berdasarkan nilai Risk Priority Number 

(RPN) menggunakan metode FMEA? 

3. Bagaimana usulan perbaikan yang efektif untuk menurunkan tingkat 

kecacatan produk berdasarkan hasil analisis Seven Tools dan FMEA dengan 

pendekatan 5W+1H? 

 

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah di atas, penelitian ini memiliki beberapa tujuan 

sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi jenis cacat (defect) yang dominan serta menganalisis faktor 

penyebabnya pada proses produksi Corrugated box produk A di PT X 

menggunakan metode Seven Tools. 

2. Menentukan prioritas risiko kegagalan pada proses produksi Corrugated box 

produk A di PT X berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) 

menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

3. Menyusun usulan perbaikan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk 

berdasarkan hasil analisis metode Seven Tools dan FMEA dengan 

pendekatan 5W+1H. 

 

1.4 Manfaat Penelitian  

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi berbagai pihak, antara 

lain : 
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1. Bagi Perusahaan, sebagai bahan pertimbangan dalam mengatasi 

permasalahan cacat (defect) serta meningkatkan pengendalian kualitas pada 

proses produksi corrugated box. 

2. Bagi Penulis, sebagai sarana penerapan ilmu yang diperoleh selama 

perkuliahan serta menambah pemahaman dan pengalaman dalam 

menganalisis permasalahan kualitas di lapangan. 

3. Bagi Pembaca, sebagai referensi dan tambahan pengetahuan terkait 

penerapan metode pengendalian kualitas menggunakan Seven Tools dan 

FMEA. 

 

1.5 Ruang Lingkup 

Agar penelitian tetap fokus dan terarah, maka ditetapkan batasan penelitian 

sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan di PT X dengan fokus pada proses produksi Corrugated 

box produk A. 

2. Objek penelitian adalah proses produksi yang berpotensi mengalami 

kecacatan (defect). 

3. Data yang digunakan berupa data produksi dan data jenis cacat (defect) 

dalam periode tertentu yang diperoleh dari perusahaan. 

4. Metode analisis yang digunakan adalah Seven Tools untuk mengidentifikasi 

jenis dan penyebab cacat, serta FMEA untuk menentukan prioritas perbaikan 

berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). 

5. Penelitian dibatasi pada analisis pengendalian kualitas dan usulan perbaikan 

menggunakan pendekatan 5W+1H, serta tidak membahas aspek biaya dan 

kebijakan manajerial. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian melalui proses analisis dan pengolahan data, 

diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil identifikasi defect pada proses produksi Corrugated box di 

PT X, ditemukan enam jenis defect yang terjadi selama periode penelitian, yaitu 

creasing pecah, print blobor, slotter lari, print lari, printing botak, dan creasing 

lari. Berdasarkan analisis menggunakan diagram Pareto, diperoleh empat jenis 

defect yang memiliki kontribusi terbesar terhadap total defect, yaitu print blobor 

sebesar 26%, slotter lari sebesar 25%, creasing pecah sebesar 21%, dan print 

lari sebesar 21%. Keempat defect tersebut secara kumulatif menyumbang 

sebesar 93% dari total defect yang terjadi sehingga menjadi prioritas utama 

dalam upaya perbaikan kualitas produk. 

2. Hasil analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) menunjukkan bahwa 

terdapat beberapa jenis defect yang memiliki tingkat risiko berdasarkan nilai 

Risk Priority Number (RPN). Defect print blobor memiliki nilai RPN tertinggi 

sebesar 210, diikuti oleh slotter lari dengan nilai RPN sebesar 140, creasing 

pecah dengan nilai RPN sebesar 252, serta print lari dengan nilai RPN sebesar 

240. Nilai RPN tersebut diperoleh berdasarkan penilaian severity, occurrence, 

dan detection, yang menunjukkan bahwa keempat jenis defect tersebut perlu 

menjadi prioritas utama dalam penanganan karena memberikan dampak yang 

signifikan terhadap kualitas produk dan efisiensi proses produksi. 

3. Sebagai tindak lanjut dari hasil analisis menggunakan Seven Tools dan FMEA, 

penelitian ini menyusun usulan perbaikan dengan pendekatan 5W+1H. 

Rekomendasi yang dirumuskan mencakup enam aspek utama (what, why, 

where, when, who, dan how) yang difokuskan pada penanganan defect yang 

paling dominan. Adapun beberapa usulan perbaikan yang diberikan antara lain 

melakukan pemeriksaan dan penggantian rubber roll yang sudah aus secara 

berkala pada mesin Flexo printing untuk mencegah terjadinya print blobor 

akibat ketidakstabilan transfer tinta, peningkatan ketelitian operator dalam 

melakukan setting ukuran slotter serta penerapan verifikasi ulang untuk 
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mengurangi terjadinya slotter lari, pemeriksaan dan penggantian pisau creasing 

yang aus secara berkala untuk mencegah terjadinya creasing pecah, serta 

memastikan pemasangan plat cetak dilakukan dengan tepat sebelum proses 

produksi untuk menghindari terjadinya print lari. Pendekatan 5W+1H ini 

diharapkan dapat memberikan solusi yang bersifat praktis dan sesuai dengan 

kondisi aktual di lapangan, sehingga mampu meningkatkan efektivitas 

pengendalian kualitas serta mendukung keberlanjutan proses produksi di PT X. 

 

5.2 Saran  

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, disarankan agar 

penelitian selanjutnya melakukan implementasi usulan perbaikan yang telah 

disusun menggunakan pendekatan 5W+1H serta mengevaluasi efektivitasnya 

terhadap penurunan tingkat defect. Selain itu, penelitian selanjutnya dapat 

mempertimbangkan penggunaan metode atau alat analisis lain sebagai 

pembanding untuk memperoleh hasil yang lebih komprehensif dalam 

pengendalian kualitas proses produksi corrugated box. 
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