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ABSTRAK 

 Industri Biaxially Oriented Polypropylene (BOPP) dituntut menghasilkan 

produk berkualitas dengan tingkat cacat yang rendah untuk meningkatkan 

efisiensi produksi. PT XYZ masih menghadapi tingginya aktivitas reclaiming 

akibat produk cacat yang menyebabkan pemborosan material. Penelitian ini 

bertujuan menganalisis tingkat cacat, mengidentifikasi akar penyebab, serta 

memberikan usulan perbaikan untuk menurunkan aktivitas reclaiming. Metode 

yang digunakan adalah Statistical Process Control (SPC) dan Root Cause 

Analysis (RCA). Analisis SPC dilakukan menggunakan Check Sheet, 

Histogram, Diagram Pareto, dan Control Chart, sedangkan RCA 

menggunakan Diagram Fishbone dan 5 Whys. Data penelitian diperoleh dari 

laporan waste reclaiming PT XYZ periode Juli–September 2025. Hasil 

penelitian menunjukkan total waste reclaiming sebesar 1.079.223,88 kg, 

dengan penyumbang terbesar berasal dari kategori Slitter–Reslitter sebesar 

539.262,08 kg (49,97%), diikuti Jumbo Balance sebesar 347.077,66 kg 

(32,16%). Hasil Control Chart menunjukkan proses produksi masih berada 

dalam kondisi in control, meskipun terdapat satu titik yang melebihi Upper 

Control Limit (UCL). Analisis Root Cause Analysis menunjukkan penyebab 

utama cacat berasal dari faktor man, machine, method, material, dan 

environment. Usulan perbaikan meliputi peningkatan pengawasan proses, 

standarisasi parameter mesin, pelatihan operator, penyempurnaan Standard 

Operating Procedure (SOP), penerapan preventive maintenance, dan evaluasi 

kualitas material secara berkala. Penerapan usulan tersebut diharapkan dapat 

mengurangi aktivitas reclaiming serta meningkatkan kualitas dan efisiensi 

proses produksi BOPP di PT XYZ.  

 

Kunci: Pengendalian Kualitas, Biaxially Oriented Polypropylene (BOPP), 

Reclaiming, Statistical Process Control (SPC), Root Cause Analysis (RCA). 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 
ABSTRACT 

 The Biaxially Oriented Polypropylene (BOPP) industry is required to 

produce highquality products with low defect rates to improve production 

efficiency. PT XYZ continues to face a high level of reclaiming activities caused 

by defective products, resulting in material waste. This study aims to analyze 

the defect level, identify the root causes of defects, and propose improvement 

actions to reduce reclaiming activities. The research employed Statistical 

Process Control (SPC) and Root Cause Analysis (RCA). SPC analysis was 

conducted using Check Sheets, Histograms, Pareto Charts, and Control 

Charts, while RCA was performed using Fishbone Diagrams and the 5 Whys 

method. The research data were obtained from PT XYZ's waste reclaiming 

reports for the period of July to September 2025. The results showed that the 

total waste reclaiming reached 1,079,223.88 kg, with the Slitter–Reslitter 

category contributing the largest amount at 539,262.08 kg (49.97%), followed 

by Jumbo Balance at 347,077.66 kg (32.16%). The Control Chart analysis 

indicated that the production process was statistically in control, although one 

data point exceeded the Upper Control Limit (UCL). The RCA results revealed 

that the primary causes of defects were related to man, machine, method, 

material, and environment factors. The proposed improvements include 

enhancing process supervision, standardizing machine parameters, providing 

operator training, improving Standard Operating Procedures (SOPs), 

implementing preventive maintenance, and periodically evaluating material 

quality. These improvements are expected to reduce reclaiming activities while 

improving the quality and efficiency of the BOPP production process at PT 

XYZ. 

 

Keywords: Quality Control, Biaxially Oriented Polypropylene (BOPP), 

Reclaiming, Statistical Process Control (SPC), Root Cause Analysis (RCA). 
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1. 1 Latar Belakang 

BAB I 

PENDAHULUAN 

Di era perkembangan Industri 4.0 yang semakin pesat, setiap 

perusahaan dituntut untuk memberikan yang terbaik kepada pelanggan. 

Khususnya pada industri manufaktur, perkembangan yang sangat cepat 

ini mengharuskan perusahaan untuk terus berkembang serta 

meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan agar mampu bersaing di 

pasar. Di Negara Indonesia sektor industri manufaktur adalah suatu 

sektor yang mengalami perkembangan sangat pesat. Sektor industri 

manufaktur sangat penting bagi pembangunan ekonomi suatu negara 

karena kontribusinya terhadap tujuan pembangunan ekonomi nasional, 

khususnya pada pembentukan PDB yang besar dan kemampuannya 

dalam meningkatkan nilai tambah yang tinggi (Harahap et al., 2023). 

Salah satu Industri yang mengalami peningkatan secara 

signifikan adalah Industri Flexible Packaging, Industri Manufaktur 

Flexible Packaging atau kemasan plastik memang dikenal memiliki 

nilai yang cukup baik ke-efektifitasannya dalam mencegah zat yang 

bersifat kontaminan (Anam & Murnawan, 2024). Seiring dengan 

meningkatnya kebutuhan akan kemasan yang praktis, aman, dan 

efisien, pertumbuhan pasar kemasan fleksibel di Indonesia juga 

menunjukkan tren positif, yaitu meningkat sekitar 4% setiap tahun, 

dengan nilai pasar mencapai USD 3,80 miliar pada tahun 2021 (Hamdi, 

D. 2022). Hal tersebut menunjukkan bahwa industri flexible packaging 

memiliki prospek yang terus berkembang dan menjadi sektor strategis 

dalam mendukung industri manufaktur nasional. Namun, pesatnya 

perkembangan industri manufaktur Flexible packaging juga 

meningkatnya tuntutan terhadap efisiensi proses produksi dan 

konsistensi kualitas produk. 
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PT XYZ sendiri merupakan perusahaan Manufaktur yang 

bergerak di industri pembuatan film plastic BOPP (Biaxially-oriented 

polypropylene) yang berlokasi di Tangerang, Indonesia dan berdiri 

sejak PT XYZ Mei 2011 setelah di akui sisi dari PT Titan Kimia 

Nusantara pada Mei 2011. PT XYZ sendiri memiliki tiga line produksi, 

yaitu line 2 dengan mesin MITSUBISHI dari Jepang, line 3 dengan 

mesin DMT dari Perancis, serta line 4 yang menggunakan mesin 

BRUECKNER dari Jerman. Dari semua line produksi tersebut 

menghasilkan cacat yang salah satu nya di masukan ke dalam devisi 

reclaiming. Reclaiming merupakan proses regenerasi dan pemurnian 

kembali material yang telah digunakan agar dapat dimanfaatkan 

kembali dengan kualitas yang sesuai standar operasional (Upa et al., 

2022). Proses reclaiming di PT XYZ dilakukan dengan mengumpulkan 

material cacat seperti scrap film, edge trim, dan reject roll dari setiap 

line produksi untuk kemudian diproses kembali agar dapat digunakan 

sebagai bahan baku campuran. Melalui proses ini, perusahaan dapat 

mengurangi jumlah limbah yang dihasilkan sekaligus meningkatkan 

efisiensi penggunaan material dalam proses produksi. 

Aktivitas reclaiming sendiri merupakan salah satu indikator 

terjadinya pemborosan dalam proses produksi. Kondisi ini tidak hanya 

meningkatkan biaya operasional, tetapi juga berdampak pada 

menurunnya efisiensi serta kualitas produk. Oleh karena itu, diperlukan 

suatu pendekatan perbaikan yang berfokus pada pengurangan aktivitas 

yang tidak memberikan nilai tambah bagi pelanggan. Statistical Process 

Control (SPC) di pilih karena metode ini berfokus pada pengendalian 

proses berbasis data dan analisis statistik. Penerapan SPC 

memungkinkan perusahaan untuk mendeteksi penyimpangan proses 

sejak dini sehingga tindakan perbaikan dapat dilakukan sebelum produk 

cacat semakin meningkat. Hal ini sejalan dengan pendapat “Statistical 

Process Control (SPC) merupakan pendekatan berbasis statistik yang 

dirancang untuk memantau, mengendalikan, dan meningkatkan proses 
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produksi melalui analisis data yang diperoleh secara kontinu selama 

proses berlangsung” (Suyatno et al., 2025). Statistical Process Control 

(SPC) mampu menentukan identifikasi kebanyakan cacat yang 

dominan pada proses produksi BOPP, SPC sendiri bukan metode yang 

berfokus untuk menjelaskan akar masalah pada penyebab terjadinya 

kesalahan tersebut. Oleh karena itu, Memerlukan satu pendekatan lain 

yang berfokus untuk menganalisis mengapa terjadinya aktifitas cacat 

tersebut. Metode tersebut adalah Root Cause Analysis (RCA). RCA 

sendiri di gunakan karena metode ini akan menunjukkan akar dari suatu 

permasalahan dengan menggunakan pendekatan yang terstruktur serta 

akan menunjukkan sebab akibat serta resiko sejak awal yang 

merupakan akar dari suatu permasalahan (Sitompul, 2024). Salah satu 

pendekatan yang biasa di gunakan adalah metode 5 Whys, yaitu teknik 

analisis dengan mengajukan pertanyaan “mengapa” secara berulang 

hingga ditemukan akar penyebab utama dari suatu permasalahan. 

Penelitian ini memiliki keunggulan dibandingkan penelitian 

sebelumnya di PT XYZ. Penelitian terdahulu hanya berfokus pada Line 

4 dengan menggunakan data dari line tersebut serta menganalisis 

jumlah cacat berdasarkan jenis (type) defect. Sementara itu, penelitian 

ini menggunakan data aktivitas reclaiming yang berasal dari seluruh 

line produksi sehingga mampu memberikan gambaran yang lebih 

menyeluruh mengenai pemborosan material akibat produk cacat. 

Dengan demikian, hasil penelitian diharapkan dapat memberikan 

usulan perbaikan yang lebih tepat sasaran dalam meningkatkan efisiensi 

proses produksi. 

Integrasi pendekatan metode Statistical Process Control (SPC) 

dan Root Cause Analysis (RCA) diharapkan mampu menurunkan 

tingkat cacat reclaiming serta meningkatkan efisiensi dan kualitas 

proses produksi BOPP di PT XYZ secara berkelanjutan. 
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1.2 Rumusan Masalah 

 

Rumusan masalah yang diangkat berdasarkan latar belakang yang 

telah diuraikan adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana kondisi tingkat cacat (defect) pada proses produksi 

BOPP di PT XYZ berdasarkan analisis menggunakan metode 

Statistical Process Control (SPC)? 

2. Apa saja faktor penyebab utama terjadinya cacat (defect) yang 

memicu aktivitas reclaiming pada proses produksi BOPP 

berdasarkan pendekatan Root Cause Analysis (RCA) dengan 

metode 5 Whys? 

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk 

menurunkan tingkat cacat dan aktivitas reclaiming pada proses 

produksi BOPP di PT XYZ? 

1.3 Batasan Masalah 

Ruang lingkup pada penelitian ini dibatasi sebagai berikut: 

1. Data yang di gunakan pada penelitian ini merupakan data asli PT 

XYZ dan dapat di pertanggung jawabkan keberan nya. 

2. Data penelitian ini merupakan data dari keseluruhan proses reject 

reclaiming dari line 2,3,4 PT XYZ. 

3. Penelitian ini hanya berfokus pada dua cacat prioritas. 

4. Analisis dalam penelitian ini dilakukan menggunakan metode 

Statistical Process Control (SPC) untuk mengidentifikasi tingkat 

dan jenis cacat yang terjadi, serta metode Root Cause Analysis 

(RCA) dengan pendekatan 5 Whys untuk menganalisis akar 

penyebab terjadinya cacat. 

5. Output dari penilitian ini hanya sampai tahap usulan perbaikan. 
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1.4 Tujuan 

1. Untuk menganalisis kondisi tingkat cacat (defect) pada proses 

produksi BOPP di PT XYZ menggunakan metode Statistical 

Process Control (SPC). 

2. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab utama terjadinya 

cacat (defect) yang memicu aktivitas reclaiming pada proses 

produksi BOPP di PT XYZ menggunakan metode Root Cause 

Analysis (RCA) dengan pendekatan 5 Whys. 

3. Untuk memberikan usulan perbaikan guna menurunkan tingkat 

cacat (defect) dan aktivitas reclaiming sehingga dapat 

meningkatkan efisiensi dan kualitas proses produksi secara 

berkelanjutan di PT XYZ. 

1.5 Metode Penulisan 

Metode penulisan yang digunakan dalam penelitian ini bersifat 

deskriptif dengan pendekatan studi kasus pada proses produksi BOPP di PT 

XYZ. Penyusunan laporan dilakukan secara sistematis berdasarkan data yang 

diperoleh selama kegiatan penelitian di perusahaan serta didukung oleh 

berbagai sumber pustaka yang relevan dengan topik penelitian. 

1.6 Teknik Pengumpulan Data 

Data yang di gunakan pada penelitian ini adalah data Primer dan 

data Sekunder. Data premier merupakan data yang di ambil melalui 

hasil observasi dan wawancara dengan karyawan PT XYZ. Data 

Sekunder merupakan data yang berasal dari dokumen perusahaan dan 

dokumen lain. Teknik pengumpulan data yang di gunakan pada 

penelitian ini adalah sebagai berikut. 

a) Observasi (Pengamatan Langsung) 

Pengamatan langsung adalah kegiatan yang di lakukan pada 

bagaimana proses product cacat di daur ulang menjadi terpakai 

kembali oleh proses reclaiming. Kegiatan observasi dilakukan 
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untuk mengidentifikasi alur proses reclaiming, jenis-jenis cacat 

yang dihasilkan, serta faktor-faktor yang berpotensi 

menyebabkan terjadinya waste reclaiming. 

b) Diskusi Mendalam 

Diskusi mendalam dilakukan melalui percakapan secara 

langsung dengan supervisor, staf produksi, dan operator divisi 

reclaiming selama kegiatan magang. Diskusi dilakukan secara 

fleksibel tanpa pedoman pertanyaan yang baku untuk 

memperoleh informasi mengenai proses produksi, penyebab 

terjadinya cacat reclaiming, serta upaya pengendalian kualitas 

yang diterapkan perusahaan. Teknik ini sejalan dengan konsep 

informal conversational interview, yaitu bentuk wawancara tidak 

terstruktur yang dilakukan melalui percakapan dengan pertanyaan 

yang berkembang secara spontan sesuai kondisi di lapangan 

(Bachtiar et al., 2024). 

c) Studi Literatur 

Studi literatur merupakan teknik pengumpulan data yang 

dilakukan dengan cara mengumpulkan, membaca, mencatat, serta 

mengkaji berbagai sumber pustaka yang berkaitan dengan topik 

penelitian (Yulia et al., 2024). Sumber pustaka yang digunakan 

meliputi buku, jurnal ilmiah nasional maupun internasional, 

prosiding, standar, serta dokumen lain yang relevan dengan 

pengendalian kualitas, proses produksi BOPP, Statistical Process 

Control (SPC), dan Root Cause Analysis (RCA). Melalui studi 

literatur, peneliti memperoleh landasan teori, membandingkan 

hasil penelitian terdahulu, serta memperkuat analisis dan 

pembahasan sehingga hasil penelitian memiliki dasar ilmiah yang 

dapat dipertanggungjawabkan. Studi literatur merupakan 

kegiatan yang berkaitan dengan pengumpulan data pustaka, 

membaca, mencatat, dan mengolah bahan penelitian. 
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1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam penelitian ini disusun untuk 

memberikan gambaran secara umum mengenai isi dan alur pembahasan 

penelitian yang dilakukan. Penyusunan sistematika penulisan bertujuan 

agar pembahasan dapat tersusun secara sistematis, terarah, dan mudah 

dipahami oleh pembaca. Adapun sistematika penulisan skripsi ini 

terdiri atas lima bab, yaitu sebagai berikut. 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab I ini berisi latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika 

penulisan yang digunakan dalam penyusunan skripsi. Bab ini 

menjelaskan alasan dilakukannya penelitian mengenai pengendalian 

kualitas untuk mengurangi cacat reclaiming pada proses produksi 

BOPP di PT XYZ. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab II ini berisi teori-teori yang mendukung penelitian, meliputi 

konsep produk, kualitas, pengendalian kualitas, cacat (defect), Biaxially 

Oriented Polypropylene (BOPP), proses reclaiming, Statistical Process 

Control (SPC), Root Cause Analysis (RCA), serta standar yang 

digunakan dalam perusahaan. Teori-teori tersebut digunakan sebagai 

dasar dalam melakukan analisis dan pembahasan penelitian. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab III ni menjelaskan metode penelitian yang digunakan, lokasi 

dan waktu penelitian, teknik pengumpulan data, alur penelitian, metode 

analisis data menggunakan Statistical Process Control (SPC) dan Root 

Cause Analysis (RCA), serta alat dan bahan yang digunakan dalam 

penelitian. 
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BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab IV menyajikan hasil pengumpulan dan pengolahan data cacat 

reclaiming pada proses produksi BOPP di PT XYZ. Analisis dilakukan 

menggunakan metode Statistical Process Control (SPC), kemudian 

dilanjutkan dengan Root Cause Analysis (RCA) untuk mengidentifikasi 

akar penyebab permasalahan serta menyusun usulan perbaikan 

berdasarkan hasil analisis yang diperoleh. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab V berisi kesimpulan berdasarkan hasil penelitian dan 

pembahasan yang telah dilakukan, serta saran bagi PT XYZ dan 

penelitian selanjutnya sebagai upaya meningkatkan kualitas proses 

produksi dan mengurangi cacat reclaiming. 



 

 

 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis data dan pembahasan yang telah dilakukan 

pada bab-bab sebelumnya mengenai pengendalian kualitas untuk mengurangi 

cacat reclaiming pada proses produksi BOPP di PT XYZ, maka dapat ditarik 

beberapa kesimpulan   utama sebagai berikut: 

1. Kondisi tingkat cacat reclaiming di PT XYZ selama periode Juli hingga 

September 2025 tercatat total sebesar 1.079.223,88 kg. Menggunakan 

analisis Diagram Pareto, diidentifikasi dua cacat dominan yang 

berkontribusi sebesar 82,13% dari seluruh waste reclaiming, yaitu cacat 

proses slitting (Cut sheet, Edge trim, Reject roll) sebesar 49,97% 

(539.262,08 kg) dan Jumbo Balance sebesar 32,16% (347.077,66 kg). Dari 

hasil peta kendali individual (I-Chart) untuk cacat slitting, proses produksi 

secara statistik dikategorikan stabil (in control) karena hanya terdapat 1 titik 

keluar dari batas kendali atas (UCL), namun rata-rata waste harian yang 

sangat tinggi yaitu 5.798,52 kg per hari menunjukkan adanya inefisiensi 

yang besar. 

2. Faktor penyebab terjadinya cacat slitting disebabkan oleh interaksi beberapa 

aspek pada Diagram Fishbone. Akar penyebab utama yang teridentifikasi 

dari analisis 5 Whys adalah belum diterapkannya sistem Preventive 

Maintenance yang terjadwal secara ketat pada mesin slitter (terutama 

komponen pisau pemotong) serta ketiadaan SOP tertulis untuk kalibrasi 

sensor pengukur panjang (length counter) roll jumbo. 

3. Usulan perbaikan yang dirumuskan menggunakan metode 5W+1H meliputi 

penerapan jadwal pemeliharaan preventif mesin slitter, standardisasi SOP 

penyetelan tension gulungan secara digital, pelatihan teknis bagi operator 

baru, penjadwalan kalibrasi berkala pada sensor sensor panjang roll jumbo, 

serta menjaga kebersihan pisau slitter dari kontaminasi debu mikro. 
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5.2 Saran 

Beberapa saran konstruktif yang dapat diberikan bagi perusahaan PT 

XYZ maupun peneliti selanjutnya adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan (PT  XYZ): 

a. Manajemen PT XYZ diharapkan dapat segera merealisasikan usulan 

perbaikan 5W+1H yang telah disusun, terutama dalam pengadaan sistem 

monitoring kalibrasi sensor panjang dan jadwal penggantian pisau 

slitter. 

b. Menerapkan budaya kerja bersih (clean room environment) di area 

slitting untuk menghindari kerusakan fisik pada permukaan film BOPP 

akibat debu mikro. 

2. Bagi Penelitian Selanjutnya: 

Disarankan untuk melanjutkan penelitian ini ke tahap implementasi 

(Improve) dan pemantauan (Control) sehingga efektivitas usulan perbaikan 

dapat diukur secara langsung dari persentase penurunan waste 
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1. Lembar Persetujuan Penggunaan Data 
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3. Dokumentasi PT XYZ 
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• Menyusun dan merekap laporan produksi harian sebagai bahan 

evaluasi. 

• Berkoordinasi dengan tim Quality Control (QC) dalam pelaporan 

produk cacat. 

• Memastikan data produksi terdokumentasi dengan akurat dan tepat 

waktu. 

• Membantu mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat produk sebagai 

dasar perbaikan proses produksi. 

• Membantu pelaksanaan preventive maintenance mesin produksi sesuai 

jadwal yang telah ditetapkan. 

 

3. PT Solusi Intek Indonesia 

Posisi :  Persipan Produksi  

    Periode        : Agustus 2025- November 2025 

    Deskripsi Tugas 

• Membuat desain dan pemodelan 3D komponen drone menggunakan 

Autodesk Fusion 360. 

• Mengembangkan desain produk sesuai spesifikasi dan kebutuhan 

proyek.. 

• Melakukan proses pembuatan drone menggunakan teknik molding dan 

material serat karbon (carbon fiber). 

• Merakin Drone untuk keperluan militer 
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