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ABSTRAK 

Plastik drum merupakan salah satu produk kemasan industri yang menuntut standar 

kualitas tinggi guna mencegah kebocoran material, namun pada lini produksi PT Pelangi 
Indah Canindo masih ditemukan kendala berupa tingginya angka cacat produk (defect) 

yang terdeteksi pada tahap pengujian mesin leak test. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi jenis defect dominan pada produksi plastik drum, menganalisis faktor 

penyebab utamanya, serta merumuskan tindakan perbaikan guna menurunkan tingkat cacat 
tersebut. Pendekatan yang digunakan adalah metode Fishbone Diagram. Berdasarkan 

analisis awal menggunakan diagram Pareto, ditemukan bahwa jenis defect terbesar 

bersumber dari Hole Dirt Material (lubang yang terbentuk akibat adanya kontaminasi 
material kotor). Analisis lebih lanjut menunjukkan kontaminasi ini dipicu oleh akumulasi 

kotoran pada mesin ekstrusi dan kurangnya pengawasan kebersihan bahan baku. Setelah 

dilakukan tindakan perbaikan melalui siklus Fishbone Diagram—termasuk penjadwalan 

pembersihan mesin secara berkala dan penyaringan material—terjadi penurunan tingkat 
defect serta peningkatan efisiensi deteksi pada mesin leak test. Dapat disimpulkan bahwa 

penerapan metode Fishbone Diagram terbukti efektif dalam menekan angka defect Hole 

Dirt Material pada produksi plastik drum di PT Pelangi Indah Canindo, di mana 
standardisasi parameter pembersihan mesin dan pelatihan operator direkomendasikan 

sebagai langkah preventif berkelanjutan. 

 
Kata kunci: Cacat, Material Berlubang, Drum Plastik, Uji Kebocoran, Fishbone Diagram. 
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ABSTRACT 

Plastic drums are one of the industrial packaging products that require high quality 

standards to prevent material leakage. However, the production line of PT Pelangi Indah 

Canindo still faces challenges in the form of a high number of product defects detected 
during the leak testing machine testing stage. This study aims to identify the dominant types 

of defects in plastic drum production, analyze the main causal factors, and determine 

corrective actions to reduce the defect rate. The approach used is the Fishbone Diagram 

method. Based on the initial analysis using the Pareto diagram, it was found that the largest 
type of defect was Material Holes (holes formed due to contamination of dirty material). 

Further analysis showed that this contamination was triggered by the accumulation of dirt 

in the extrusion machine and the lack of monitoring of raw material cleanliness. After 
corrective actions through the Fishbone Diagram cycle—including scheduling regular 

machine cleaning and material screening—there was a decrease in the defect rate and an 

increase in detection efficiency on the leak testing machine. It can be concluded that the 
application of the Fishbone Diagram method has proven effective in reducing the number 

of Material Holes defects in plastic drum production at PT Pelangi Indah Canindo, where 

standardization of machine cleaning parameters and operator training are recommended 

as ongoing preventive measures. 
 

Keywords: Defects, Perforated Material, Plastic Drum, Leak Test, Fishbone Diagram. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur plastik di Indonesia semakin meningkat 

seiring dengan tingginya kebutuhan kemasan industri, salah satunya drum plastik. 

Drum plastik banyak digunakan untuk penyimpanan bahan kimia, cairan industri, 

maupun produk pangan karena memiliki sifat ringan, kuat, dan tahan korosi. Dalam 

proses produksinya, kualitas produk menjadi faktor penting karena cacat produk 

(defect) dapat menyebabkan kerugian perusahaan, menurunkan produktivitas, serta 

mengurangi kepuasan pelanggan[1]. 

Salah satu jenis defect yang sering terjadi pada produksi drum plastik adalah 

kebocoran pada produk. Kebocoran dapat disebabkan oleh ketidaksempurnaan 

proses moulding, ketebalan produk yang tidak merata, tekanan mesin yang tidak 

stabil, maupun kesalahan operator saat proses produksi. Produk yang mengalami 

kebocoran tentu tidak memenuhi standar kualitas karena drum plastik harus mampu 

menahan cairan tanpa terjadi rembesan atau kerusakan. Oleh karena itu, diperlukan 

proses pemeriksaan kualitas yang efektif untuk mendeteksi cacat sejak dini[2]. 

Salah satu alat yang digunakan pada produksi drum plastik adalah mesin leak 

test. Mesin leak test berfungsi untuk mendeteksi adanya kebocoran pada produk 

plastik drum, dengan cara menggunakan tekanan udara sehingga produk yang tidak 

memenuhi standar dapat diketahui kecacatan produknya sebelum jatuh ketangan 

konsumen. Untuk menghindari kejadian tersebut maka dibutuhkan pengujian untuk 

pengecekan kebocoran plastik drum agar memastikan bahwa plastik drum 

memenuhi standar perusahaan untuk dipasarkan kekonsumen[3]. Penggunaan 

mesin leak test sangat penting dalam menjaga kualitas produk karena mampu 

membantu proses inspeksi secara lebih cepat dan juga akurat. Dengan adanya 

proses pengujian tersebut, perusahaan dapat mengurangi jumlah produk cacat yang 

lolos ke konsumen serta meningkatkan efisiensi produksi[4]. 

Pada perusahaan PT Pelangi Canindo terdapat masalah yang terjadi pada 

proses pemeriksaan drum plastik itu sendiri, khususnya kendala operasional pada 

mesin Leak Test yang mengakibatkan beberapa produk terdeteksi dengan status 
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cacat/bocor. Pada data produksinya dapat ditunjukkan sebagai berikut 

 

 

Gambar 1. 1 Data Produksi 

Pada Gambar 1.1 diatas menunjukkan perbandingan antara Total Produksi dan 

Total Reject pada Periode Januari hingga Maret 2026. Pada bulan Januari, total 

produksi mencapai 19.892 unit dengan angka reject sebanyak 38 unit (0,19%). 

Bulan Februari mencatatkan volume produksi tertinggi sebesar 21.158 unit, namun 

diikuti peningkatan produk reject menjadi 54 unit (0,25%). Sementara pada bulan 

Maret, volume produksi mengalami penurunan signifikan menjadi 10.788 unit 

dengan reject terendah yaitu 12 unit (0,11%). 

Secara keseluruhan, akumulasi total produksi selama tiga bulan tersebut 

mencapai 51.838 unit dengan total cacat produk sebanyak 104 unit. Hal ini 

menunjukkan performa kualitas produk yang sangat baik karena rasio reject rata-

rata berada pada tingkat yang sangat rendah, yaitu hanya sekitar 0,20% dari total 

seluruh produksi. Grafik ini juga menunjukkan kecenderungan bahwa jumlah 

produk reject sebanding dengan tingkat volume produksi yang dihasilkan, jauh di 

bawah batas 5% yang merupakan angka standar kecacatan. Meskipun demikian, 

penelitian ini tetap dilakukan agar dapat meminimalisir tingkat kecacatan di periode 

selajutnya. Dengan demikian, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis jenis 

cacat dominan pada produk drum plastik serta merumuskan langkah perbaikan 
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strategis guna meminimalisir angka cacat di periode mendatang. Untuk mencapai 

tujuan tersebut, metode Fishbone Diagram digunakan guna mengidentifikasi akar 

penyebab masalah secara sistematis dan terstruktur berbasis continuous 

improvement, yang kemudian dilanjutkan dengan perumusan solusi melalui metode 

5W+1H. Selain dapat memberikan usulan perbaikan yang terukur, analisis ini 

memperlihatkan bahwa kecenderungan jumlah produk reject berbanding lurus 

dengan tinggi-rendahnya volume produksi. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis cacat dominan yang terjadi pada proses produksi drum plastik 

berdasarkan hasil pengujian mesin leak test di PT Pelangi Indah Canindo? 

2. Faktor apa saja penyebab terjadinya cacat dominan dengan metode 

Fishbone diagram? 

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah tingkat cacat dan 

meningkatkan kualitas produksi drum plastic menggunakan pendekatan 

5W+1H? 

1.3 Tujuan 

1. Tujuan Umum 

Tujuan umum dari penelitian ini adalah untuk menganalisis defect pada proses 

produksi drum plastik menggunakan mesin leak test guna meningkatkan kualitas 

produk sesuai dengan standar yang ditetapkan. 

2. Tujuan Khusus 

Untuk mencapai tujuan umum tersebut, maka tujuan khusus dari tugas akhir ini 

adalah: 

1. Mengidentifikasi jenis defect dominan yang terjadi pada proses produksi 

drum plastik berdasarkan hasil pengujian menggunakan mesin leak test di 

PT Pelangi Indah Canindo. 

2. Mengidentifikasi jenis-jenis defect pada proses produksi drum plastik, 

serta Menganalisis faktor penyebab terjadinya Defect ditinjau dari aspek 

man, machine, material, method, dan Environment." 
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3. Merancang tindakan perbaikan guna upaya mengurangi jumlah tingkat 

defect dan meningkatkan kualitas produksi drum plastik dengan 

menggunakan metode Fishbone Diagram. 

1.4 Batasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah dan tidak menyimpang dari tujuan yang 

telah ditetapkan, maka ruang lingkup penelitian dibatasi sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya difokuskan pada proses produksi drum plastik pada 

tahap akhir (finishing) khususnya pengujian menggunakan mesin leak 

test. 

2. Jenis defect yang dianalisis terbatas pada cacat yang terdeteksi melalui mesin 
leak test, terutama yang berkaitan dengan kebocoran produk. 

3. Data yang digunakan merupakan data hasil produksi dalam periode 

tertentu sesuai dengan ketersediaan data di perusahaan. 

4. Analisis penyebab defect dibatasi pada faktor utama yaitu manusia 

(man), mesin (machine), material (material), dan metode (method). 

5. Penelitian tidak membahas secara mendalam mengenai desain 

produk dan spesifikasi material di luar yang digunakan dalam proses 

produksi. 

6. Usulan perbaikan yang diberikan hanya bersifat rekomendasi  dan 

tidak mencakup implementasi secara langsung di lapangan. 

1.5 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi dalam 

mengidentifikasi jenis dan penyebab defect pada produksi drum plastik, sehingga 

perusahaan dapat menentukan langkah perbaikan yang tepat untuk meningkatkan 

kualitas produk dan mengurangi tingkat cacat. 

1.5.1 Manfaat Teoritis 

Penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan dan pengetahuan di 

bidang pengendalian quality control, kualitas khususnya terkait analisis cacat pada 

proses produksi drum plastik menggunakan berkaitan mesin leak test. Selain itu, 

penelitian ini juga dapat menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya yang dengan 
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peningkatan kualitas produk di industri manufaktur. 

1.5.2 Manfaat Praktis 

a) Bagi Perusahaan 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi dalam 

mengidentifikasi jenis dan penyebab defect pada produksi drum plastik, 

sehingga perusahaan dapat menentukan langkah perbaikan yang tepat untuk 

meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat cacat. 

b) Bagi Mahasiswa 

Penelitian ini dapat memberikan pengalaman dan pemahaman nyata mengenai 

penerapan ilmu pengendalian kualitas di dunia industri, khususnya dalam 

analisis cacat dan penggunaan mesin leak test.  

Penelitian ini dapat menjadi tambahan referensi akademik yang dapat 

digunakan sebagai bahan pembelajaran maupun acuan dalam penelitian sejenis di 

bidang teknik industri atau manufaktur. 

1.6 Metode Penulisan 

Adapun metode penulisan yang digunakan dalam pelaksanaan tugas akhir 

untuk menyelesaikan rumusan masalah adalah sebagai berikut : 

1. Penulis mengumpulkan data dan informasi dari berbagai sumber seperti buku, 

jurnal, dan referensi ilmiah yang berkaitan dengan pengendalian kualitas, 

defect, serta proses produksi drum plastik. 

2. Penulis melakukan pengamatan langsung terhadap proses produksi drum 

plastik dan penggunaan mesin leak test di lapangan. 

3. Penulis melakukan tanya jawab dengan pihak terkait, seperti operator dan 

teknisi, untuk memperoleh informasi mengenai proses produksi dan 

permasalahan yang terjadi. 

4. Penulis mengumpulkan data pendukung berupa laporan produksi, data defect, 

serta dokumen lain yang relevan dengan penelitian. 

5. Melakukan penyusunan laporan tugas akhir 

1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir “Analisis Defect pada Produksi 

Plastik Drum menggunakan Mesin Leak Test dengan Metode Fishbone Diagram Di 
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PT Pelangi Indah Canindo ” adalah: 

BAB I PENDAHULUAN 

Berisi latar belakang, tujuan penulisan, manfaat penulisan, metode penulisan, dan 

sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN 

Berisi gambaran umum perusahaan yang meliputi sejarah perusahaan, struktur 

organisasi, serta kegiatan operasional perusahaan. 

BAB III PEMBAHASAN 

Berisi penjelasan mengenai proses produksi plastik drum, penggunaan mesin leak 

test, serta analisis defect yang terjadi pada produk. 

BAB IV PENUTUP 

Berisi kesimpulan dari hasil pembahasan serta saran yang dapat diberikan untuk 

meningkatkan kualitas produksi. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil analisis, pengolahan data, serta perumusan usulan perbaikan 

menggunakan metode Fishbone Diagram dan pendekatan 5W+1H pada lini produksi 

drum plastik di PT Pelangi Indah Canindo, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Berdasarkan pengujian menggunakan mesin Leak Test, jenis cacat dominan 

yang paling sering terjadi pada produk drum plastik adalah kecacatan akibat 

kebocoran Hole Dirt Material dan Ring Not Good. 

2. Faktor Penyebab Cacat Penelusuran akar masalah diidentifikasikan melalui 

Fishbone Diagram, beberapa faktor utama melalui penyebab kecacatan produk, 

yaitu: Man (Manusia): Kurangnya ketelitian operator saat pengecekan bahan 

baku sebelu produksi dimulai, Method (Metode): Tidak diberlakukannya 

proses inspeksi pada biji resin sebelum produksi dijalankan, Material (Bahan 

Baku): Terkontaminasinya bahan baku dari partikel eksternal. Environtment 

(Lingkungan): Terdapat debu/kotoran pada area penyimpanan bahan 

baku/gudang. 

3. Usulan Perbaikan Untuk meminimalisir tingkat kecacatan dan meningkatkan 

kualitas produksi drum plastik, usulan perbaikan dirumuskan menggunakan 

pendekatan 5W+1H. Pada aspek manusia dan metode, langkah perbaikan 

dilakukan dengan memberikan edukasi mengenai pentingnya inspeksi bahan 

baku, menyusun Standar Operasional Prosedur (SOP) pengecekan bahan baku 

sebelum proses produksi dimulai, serta menyediakan checklist pemeriksaan. 

Sementara itu, pada aspek material dan lingkungan, usulan perbaikan 

diwujudkan melalui pembuatan hopper atau penutup pada wadah penyimpanan 

biji resin, serta menerapkan budaya 5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin) di 

area gudang penyimpanan bahan baku. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan di atas, beberapa saran yang dirumuskan 

untuk perusahaan serta penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut: 

1. Pengawasan dan Pengetatan Inspeksi Bahan Baku (Terhadap Aspek Man & 

Method) 

Disarankan agar manajemen PT Pelangi Indah Canindo segera merealisasikan 

SOP pembuatan dan penerapan inspeksi bahan baku secara resmi, dilengkapi 

dengan penyediaan checklist harian. Selain itu, perlu diadakan pelatihan atau 

sosialisasi secara berkala kepada para operator mengenai pentingnya edukasi dan 

ketelitian dalam pemeriksaan biji resin sebelum proses produksi berjalan, guna 

mencegah lolosnya material yang sejak masalah tahap awal. 

2. Proteksi Penyimpanan dan Penerapan Budaya Kerja (Terhadap Aspek Material & 

Environment) 

Perusahaan disarankan untuk segera membuat dan memasang hopper atau penutup 

yang memadai pada setiap wadah penyimpanan biji resin untuk mencegah 

kontaminasi partikel asing. Di samping itu, perlu dilakukan penerapan budaya 5R 

(Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin) secara konsisten dan terintegrasi di area 

gudang penyimpanan bahan baku agar lingkungan kerja tetap bersih serta terbebas 

dari debu dan kotoran. 

3. Evaluasi Berkala dan Pemantauan Hasil Keseluruhan 

Disarankan agar tim Quality Control (QC) dan Produksi melakukan evaluasi 

secara berkala terhadap implementasi usulan 5W+1H tersebut. Pemantauan ini 

penting untuk memastikan bahwa jenis cacat dominan seperti Hole Dirt Material 

dan Ring Not Good pada pengujian mesin Leak Test mengalami penurunan secara 

signifikan pada periode produksi selanjutnya 
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Pertanyaan Jawaban  

Bagaimana gambaran umum 

kinerja lini produksi drum plastik 

saat ini, khususnya terkait 

persentase produk reject? 

Tingkat cacat harian masih di bawah batas 

toleransi pabrik, namun pengujian akhir di 

mesin Leak Test masih mencatat adanya 

beberapa kasus produk cacat yang 

berulang. 

Jenis kecacatan apa yang paling 

dominan ditemukan pada produk 

drum plastik? 

Kecacatan paling dominan adalah Hole 

Dirt Material (bintik/lubang akibat 

kotoran), Ring Not Good (cacat area 

tutup/ring), serta kebocoran ( kebocoran ). 

Bagaimana kontribusi faktor 

operator terhadap munculnya 

produk? 

Kurangnya ketelitian saat memeriksa 

kebersihan biji resin dan kelalaian operator 

dalam bekerja  

Apa penyebab utama terjadinya 

cacat fisik produk jika ditinjau 

dari bahan baku? 

Adanya kontaminasi debu atau partikel 

kotoran eksternal pada biji resin yang tidak 

meleleh sempurna saat proses pencetakan, 

sehingga membentuk bintik-bintik Hole 

Dirt Material. 

Apakah sudah ada SOP baku 

yang mengatur pengawasan 

kebersihan bahan baku sebelum 

produksi? 

Sebelumnya belum ada SOP khusus dan 

checklist harian pemeriksaan bahan baku 

sebelum mesin dinyalakan. Pengawasan 

sebelumnya masih bersifat acak (random 

check). 

Apakah ada kendala teknis dari 

mesin cetak maupun mesin Leak 

Test yang mempengaruhi 

kualitas? 

Mesin cetak berfungsi dengan baik 

meskipun suhu/tekanan perlu dijaga. Untuk 

mesin Leak Test, sensor yang kurang 

terkalibrasi berpotensi bocor bocor halus 

atau memicu false reject. 
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Seberapa efektif metode dan alat 

pengukuran kualitas yang 

digunakan saat ini? 

Mesin Leak Test sangat efektif mendeteksi 

kebocoran mikro, namun instrumen 

pengujian wajib dikalibrasi secara rutin 

agar standar kelolosan produk tetap presisi. 

Bagaimana kondisi lingkungan 

gudang/produksi mempengaruhi 

timbulnya kecacatan? 

Lingkungan gudang cukup berdebu dan 

mudah dibawa angin ke wadah yang 

terbuka, diperparah oleh penerapan budaya 

5R yang belum optimal di area 

penyimpanan. 

Apa target utama perusahaan dari 

penerapan seluruh langkah 

perbaikan ini? 

Mengeliminasi kontaminasi bahan baku, 

meminimalisir angka reject (Bahan 

Kotoran Lubang & kebocoran) hingga 

tingkat minimal, serta menjaga konsistensi 

kualitas produk. 
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 TABEL STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR (SOP) 

INSPEKSI BAHAN BAKU  

PT PELANGI 

INDAH CANINDO 

PROSEDUR OPERASIONAL 

STANDAR (SOP) 

No. Dokumen: SOP-

QC-DRUM-004 

Judul Dokumen Inspeksi Bahan Baku Biji 

Resin Sebelum Produksi 

Tgl. Terbit : 01 

Agustus 2026 

Departemen Kontrol Kualitas (QC) & 

Produksi 

No. Revisi : 01 

 

No 
SOP 

Elemen 

Prosedur Uraian 

1. Tujuan 

Mengolah bahan baku biji resin terbebas dari debu 

dan kotoran sebelum proses pencetakan, guna 

meminimalisir kecacatan produk seperti Hole Dirt 

Material dan Ring Not Good . 

2. 
Ruang 

Lingkup 

Area gudang penyimpanan bahan baku, area 

transportasi, hingga hopper pada lini produksi drum 

plastik di PT Pelangi Indah Canindo. 

3. 
Tanggung 

Jawab 

4. Operator: Melakukan pemeriksaan awal dan 

checklist pengisian 

5. QC Inspector: Memverifikasi materi kebersihan dan 

memberikan persetujuan kelayakan. 
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6. Supervisor: mengubah prosedur dijalankan secara 

konsisten. 

4. 
Langkah 

Kerja 

5. Periksa Wadah: Pastikan wadah/sak biji resin dalam 

kondisi tertutup rapat dan bebas debu luar. 

6. Periksa Bahan Visual: Ambil sampel biji resin 

secara acak, pastikan warna seragam, homogen, dan 

tidak ada kontaminasi partikel kotoran/debu. 

7. Periksa Hopper Mesin: Pastikan penutup/hopper 

terpasang rapat dan area sekitar mesin bersih. 

8. Formulir Pengisian: Catat hasil pemeriksaan pada 

tabel checklist sebelum menekan tombol start 

produksi. 

 

TABEL CHECKLIST PEMERIKSAAN BAHAN BAKU 

SEBELUM PRODUKSI 

PT PELANGI INDAH 

CANINDO 

FORM DAFTAR INSPEKSI 

BAHAN BAKU 

Tanggal/Shift: 

.................. 

Nama Material Biji Resin Drum Plastik 
No.Mesin/Lini : 

.................. 

No. Lot / Batch  

.................. 

Nama Operator :  

.................. 

 

No 
Inspeksi 

Parameter 

Standar Kriteria 

Kelayakan 

Hasil 

Pemeriksaan  

Catatan / 

Tindakan 



 

61 

 

OK 
TIDAK 

OK 

Perbaikan 

1 
Kondisi 

Kemasan/Wadah 

Wadah tertutup rapat, 

bersih, dan tidak ada 

kebocoran/kerusakan 

fisik 

 
 

 

2 Biji Resin 

Bebas dari kontaminasi 

debu, kotoran eksternal, 

atau benda asing 

 
 

 

3 
Kondisi Fisik 

Material 

Ukuran dan warna biji 

resin seragam, tidak 

menggumpal 

 
 

 

4 
Kondisi Penutup 

(Hopper Cover) 

Hopper cover terpasang 

rapat dan tidak longgar 

saat mesin beroperasi 

 
 

 

5 

Kebersihan 

Lingkungan 

(5R) 

Area penyimpanan dan 

pengisian bebas dari 

debu berlebih 

 
  

 

 

Status Materi Kelayakan Tandatangan & Persetujuan 

[ ] DIPERBOLEHKAN PRODUKSI (OK) 

 

[ ] DITOLAK / DITAHAN (Tahan/Tolak) 

Leader Operator Produksi: 

 

 

 ( Cece Mulyana ) 
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