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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

 Kemasan merupakan salah satu identitas penting dari sebuah produk. Bagus 

tidaknya kualitas, bentuk, maupun desain suatu kemasan akan sangat 

mempengaruhi respon konsumen dalam menilai suatu produk. Hermawan 

Kartajaya, seorang pakar di bidang pemasaran mengatakan bahwa teknologi 

telah membuat packaging berubah fungsi, dulu orang bilang “Packaging 

protects what it sells (Kemasan melindungi apa yang dijual).” Sekarang, 

“Packaging sells what it protects (Kemasan menjual apa yang dilindungi).” 

Dengan kata lain, kemasan bukan lagi sebagai pelindung atau wadah tetapi 

harus dapat menjual produk yang dikemasnya (Cenadi,2002).  

Perubahan fungsi kemasan yang menjadi salah satu faktor penjual suatu 

produk ini menyebabkan permintaan produksi kemasan semakin tinggi.Oleh 

sebab itu, selain karena faktor globalisasi yang bersifat dinamis, faktor 

perubahan fungsi ini juga menjadi faktor yang menuntut perusahaan cetak 

untuk terus berkompetisi dalam menghasilkan produk kemasan yang 

berkualitas.  

Salah satu produk kemasan yang paling umum ditemui adalah kemasan 

yang terbuat dari kertas dan karton. Kemasan yang menggunakan material 

kertas dan karton ini umum menggunakan teknik cetak offset dalam proses 

cetaknya. Kemasan jenis ini banyak dipakai karena kemudahannya untuk 

didaur ulang dan dibuat banyak variasi baik dari bentuk hingga kegunaan. 

Karena banyaknya variasi inilah, proses cetak offset yang dilakukan ini dituntut 

untuk terus dapat memenuhi kebutuhan konsumen. Salah satu cara yang harus 

dilakukan untuk memenuhi kebutuhan konsumen adalah dengan melakukan 

pengendalian kualitas. 
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Pengendalian kualitas diperlukan karena walaupun proses-proses produksi 

telah dilaksanakan dengan baik, pada kenyataannya masih ditemukan 

terjadinya kesalahan-kesalahan dimana kualitas produk yang dihasilkan tidak 

sesuai dengan standar atau dengan kata lain produk yang dihasilkan mengalami 

kerusakan atau cacat pada produk (Ilham, 2012). Kerusakan atau cacat pada 

produk cetak offset ini tentu mempengaruhi kualitas akhir suatu produk yang 

mana apabila tidak dikendalikan, perusahaan cetak offset tersebut tidak akan 

mampu untuk bersaing dengan kompetitornya. Sebab itu diperlukan penerapan 

pengendalian kualitas terhadap produk cacat yang terjadi, terutama untuk 

produk yang sering repeat-order. 

Banyak sekali metode yang dapat dilakukan untuk mengendalikan kualitas, 

salah satunya adalah dengan menggunakan metode statistikal process control 

atau yang biasa disingkat dengan SPC. SPC atau pengendalian kualitas statistik 

merupakan suatu teknik untuk memastikan setiap proses yang digunakan agar 

produk yang dikirimkan kepada konsumen memenuhi standar kualitas (Ariani, 

1999). Selain sebuah metode, SPC adalah sebuah strategi untuk mengurangi 

variasi, karena dari variasi inilah awal mula dari hampir seluruh masalah yang 

terjadi. 

Dalam pelaksanaannya, SPC memiliki 7 alat statistik (7 tools) utama yang 

dapat digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikan kualitas, yaitu check 

sheet, histogram, control chart, diagram pareto, diagram sebab akibat, scatter 

diagram, dan diagram proses. Pengendalian kualitas dengan alat bantu statistik 

bermanfaat pula untuk mengawasi tingkat efisiensi. Jadi, dapat digunakan 

sebagai alat untuk detection yang mentolerir kerusakan dan prevention yang 

menghindari / mencegah cacat terjadi. Detection biasanya dilakukan pada 

produk jadi dan prevention melakukan pencegahan sedini mungkin sehingga 

cacat pada produk dapat dicegah (Ilham, 2012). 

Perlunya sebuah perusahaan cetak offset untuk melakukan detection dan 

prevention pada produk cetak guna mengurangi variasi yang terjadi ini tentu 

diperlukan adanya pengendalian kualitas, salah satunya adalah PT. X pada 
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salah satu produk yang sering repeat order ialah kemasan Mixagrip Flu Kaplet. 

Oleh karena itu, berdasarkan latar belakang yang tertera di atas, penelitian ini 

mengambil judul “Analisis Produk Reject Terhadap Pengendalian Kualitas 

Menggunakan Metode Statistical Process Control di PT. X” guna mengetahui 

lebih lanjut konsistensi proses cetak yang berlangsung di PT. X serta 

mengetahui rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan. Penelitian ini 

diharapkan mampu bermanfaat bagi industri percetakan sebagai salah satu cara 

melakukan pengendalian mutu pada proses cetak yang beralangsung. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka rumusan masalah yang diambil 

ialah apakah produk reject yang terjadi pada proses cetak di PT. X masih dalam 

batas kendali kualitas proses cetak? 

 

1.3. Batasan Masalah 

Batasan masalah ditentukan agar pembahasan lebih terarah dan sesuai serta 

tidak menyimpang dengan judul penulitsan tugas akhir. Adapun batasan 

masalah yang dijabarkan sebagai berikut: 

1. Data produk reject adalah produk repeat-order merek Mixagrip Flu 

Kaplet. 

2. Pengambilan sampel diambil selama 26 hari pada mesin cetak SM 105 

XL dengan kecepatan rata-rata 10.000 sheet/hour. 

3. Analisis SPC pada produk reject dilakukan pada 3 reject terbesar yang 

terjadi pada proses cetak. 

4. Analisis SPC dilakukan menggunakan 4 alat statistic yaitu checksheet, 

diagram pareto, peta kendali p, dan diagram sebab-akibat. 
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1.4. Tujuan 

Penelitian tugas akhir ini dilakukan untuk beberapa tujuan antara lain 

sebagai berikut : 

1. Mengetahui jenis reject yang terjadi pada proses cetak offset selama 26 

hari pada kemasan Mixagrip Flu Kaplet. 

2. Mengetahui 3 jenis produk reject pada proses cetak yang paling banyak 

terjadi dengan diagram pareto. 

3. Mengetahui diagram SPC dari 3 jenis produk reject terbesar 

menggunakan peta kendali p (p-chart) 

4. Menganalisa hasil SPC dengan menggunakan diagram sebab-akibat. 

5. Mendapatkan rekomendasi perbaikan yang perlu dilakukan untuk 

mengendalikan kualitas proses cetak. 

 

1.5. Metode Penulisan 

Metode penulisan yang dilakukan untuk menyusun tugas akhir ini adalah 

deskriptif, yakni dengan menjabarkan data-data dan fakta pendukung untuk 

dijadikan analisis dalam tugas akhir. 

 

1.6. Teknik Pengumpulan Data 

Dalam mendapatkan data yang akurat untuk menyusun tugas akhir ini, 

berikut adalah metode-metode yang dilakukan untuk proses pengumpulan 

data : 

1. Studi Literatur 

Metode ini dilaksanakan dengan mengumpulkan data-data yang 

diperlukan guna menunjang tugas akhir ini. Studi literatur yang dipakai 

adalah studi perusahaan dan studi pustaka. Studi perusahaan ialah berupa 

data-data sampel yang akan digunakan untuk mengetahui data reject-

reject produk yang terjadi selama proses cetak. Sedangan studi pustaka 
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ialah jurnal-jurnal ataupun sumber informasi lainnya yang digunakan 

sebagai sumber informasi ilmu SPC untuk dipelajari lebih lanjut. 

2. Wawancara 

Melakukan wawancara dengan supervisor cetak dan bagian lainnya 

yang sekiranya berkaitan dengan produk reject yang terjadi. Dari 

wawancara ini akan didapatkan data mengenai produk reject, jenis reject, 

kualitas jumlah cetak dan jumlah reject yang terjadi. 

 

1.7. Sistematika Penulisan Bab 

Dalam penulisan laporan Praktik Industri ini, penulis menguraikan 

sistematika penyusunan menjadi empat bagian yang akan digunakan untuk 

mempermudah penyelesaian laporan Praktik Industri, antara lain sebagai 

berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini penulis menjelaskan mengenai latar belakang disusunnya 

laporan tugas akhir “Analisis Produk Reject Terhadap Pengendalian 

Kualitas Menggunakan Metode Statistical Process Control di PT. X”, 

rumusan masalah dan batasan masalah untuk memfokuskan penelitian, 

tujuan dilakukannya penelitian, metode penulisan tugas akhir, teknik 

pengumpulan data untuk penelitian, dan sistematika penulisan bab laporan 

tugas akhir.  

BAB II LANDASAN TEORI 

Pada bab ini penulis menguraikan secara jelas teori-teori yang melandasi 

timbulnya gagasan dan permasalahan yang akan diteliti. Teori-teori yang 

diuraikan diambil berdasarkan literatur berupa jurnal penelitian lain serta 

buku-buku yang berkaitan dengan Statistical Process Control, pengendalian 

kualitas, dan produk reject. 
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BAB III METODE PELAKSANAAN PENGAMBILAN DAN 

PENGOLAHAN DATA PRODUK REJECT Mixagrip Flu Kaplet 

Pada bab ini penulis menjelaskan mengenai proses pelaksanaan 

pengambilan data produk reject dengan menggunakan checksheet dan 

identifikasi reject-reject yang terjadi selama proses produksi berlangsung. 

BAB IV PEMBAHASAN ANALISA DATA PRODUK REJECT 

MIXAGRIP FLU KAPLET MENGGUNAKAN METODE 

STATISTICAL PROCESS CONTROL 

Pada bab ini penulis membahas secara rinci mengenai hasil akhir dan analisa 

berdasar dari pengolahan data dengan menggunakan diagram pareto, peta 

kendali, dan diagram sebab akibat diagram sebab akibat. Pembahasan ini 

akan mencakup seluruh tujuan yang telah disebutkan sebelumnya. 

BAB V PENUTUP 

Pada bab ini penulis mengambil kesimpulan dan saran secara umum dari 

pembahasan yang telah dijabarkan sebelumnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka kesimpulan yang dapat 

ditarik dari penelitian ini ialah sebagai berikut : 

1. Ada 8 jenis reject yang terjadi selama proses produksi produk kemasan 

Mixagrip Flu Kaplet berlangsung. Adapun reject yang terjadi ialah bald, 

color variation, ink skinning, print to print misregister, smearing, 

scratches, scumming dan wrinkles. 

2. Melalui diagram pareto, diketahui 3 jenis reject yang paling berpengaruh 

dan terbesar adalah reject scumming sejumlah 91.542 unit produk dengan 

persentase sebesar 53,69%, kemudian diikuti color variation sejumlah 

42.530 unit produk dengan persentase sebesar 24,94%, dan yang terakhir 

ialah ink skinning/ hickies sejumlah 18.353 unit produk dengan 

persentase sebesar 10,76%. 

3. Produk reject ada diluar peta kendali. Hal tersebut dapat diketahui 

melalui diagram peta kendali p (p-chart) yang pada peta kendali 

scumming ada 25 titik berada di luar batas kendali dan untuk peta kendali 

color variation serta ink skinning/hickies semua titik berada di luar batas 

kendali. Titik-titik yang tidak beraturan dan berfluktuatif menandakan 

bahwa pengendalian kualitas 3 jenis reject terbesar pada produk kemasan 

Mixagrip Flu Kaplet di PT. X masih mengalami penyimpangan. 

4. Dengan menggunakan bantuan diagram sebab-akibat, dapat diketahui 

faktor-faktor penyebab terjadinya reject pada 3 jenis reject terbesar yakni 

scumming, color variation, dan ink skinning pada produk kemasan 

Mixagrip Flu Kaplet. Faktor utama penyebab terjadinya scumming ialah 

tidak stabilnya air pembasah sehingga tinta dapat masuk ke bagian non-

image. Sementara itu, faktor utama penyebab terjadinya color variation 
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adalah ketebalan tinta yang tidak stabil sehingga hasil cetak menjadi 

reject karena berada di luar standar color range. Kemudian untuk faktor 

utama penyebab terjadinya ink skinning adalah banyaknya pendebuan 

pada kertas yang menyebabkan rol tinta dan blanket kotor sehingga 

terdapat bintik-bintik kecil berbentuk seperti cincin pada hasil cetakan. 

  

5.2. Saran 

Saran yang dapat diberikan untuk mengendalikan produk reject pada proses 

produksi produk kemasan Mixagrip Flu Kaplet adalah : 

1. Perusahaan dapat menggunakan metode statistical process control untuk 

mengetahui apakah reject yang terjadi pada proses produksi suatu produk 

masih dalam batas kendali atau tidak. Selain itu, perusahaan juga dapat 

mengetahui jenis-jenis reject yang terjadi, reject yang paling besar dan 

berpengaruh serta faktor yang menyebabkan reject itu terjadi. Dengan 

demikian perusahaan dapat merancang langkah preventif untuk 

meminimalisir terjadinya produk reject pada proses produksi berikutnya. 

2. Dengan menggunakan metode statistical process control, perusahaan 

dapat mengetahui fokus perbaikan yang perlu dilakukan. Yaitu berfokus 

pada produk reject yang paling berpengaruh (80-90% produk reject) 

pada proses produksi. Berdasarkan pada analisis dan pengamatan yang 

telah dilakukan pada produk reject Mixagrip Flu Kaplet menggunakan 

diagram sebab-akibat, faktor yang paling sering muncul ialah machine 

dan material. Oleh karena itu, tindakan yang dapat dilakukan adalah 

sebagai berikut : 

a. Machine : 

1) Membuat check sheet mingguan mengenai kontrol dan perawatan 

pada mesin. 

2) Mengadakan training rutin untuk mengedukasi operator mengenai 

kontrol dan perawatan pada mesin. 
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3) Menempel / menaruh SOP dekat mesin yang bersangkutan agar 

operator dapat dengan mudah membacanya apabila diperlukan. 

4) Melakukan evaluasi terhadap kinerja mesin dan operator mesin 

secara rutin untuk mengetahui apakah mesin masih dalam keadaan 

baik atau membutuhkan perbaikan ataupun kalibrasi.  

5) Mengadakan check sheet persiapan produksi untuk memastikan 

semua sudah dalam kondisi standar sehingga akan meminimalisir 

terjadinya downtime selama proses running berlangsung. 

b. Material : 

1) Melakukan kontrol suhu dan kelembapan pada ruang penyimpanan 

dan ruang produksi secara rutin. 

2) Apabila ada pergantian material pada produk melakukan konsultasi 

terlebih dahulu dengan bagian produksi. 

3) Melakukan pengecekan terhadap bahan-bahan utama yang dipakai 

dalam proses produksi (tinta, kertas, air pembasah) apakah bahan-

bahan tersebut masih dalam kondisi layak digunakan atau tidak. 

4) Membuat standar minimum, normal, maksimum untuk komposisi 

air pembasah serta reducer untuk menghindari terjadinya masalah 

cetak dan untuk memastikan bahwa proses produksi berjalan sesuai 

standar. 

3. Diharapkan metode statistical process control mampu menjadi solusi 

untuk mengatasi masalah produk reject pada produk kemasan Mixagrip 

Flu Kaplet dan produk-produk lainnya serta bisa menjadi referensi bagi 

departemen lain. 
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