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RINGKASAN 

 

PT. Prima Honeycomb International merupakan perusahaan yang bergerak dibidang 

industri kemasan karton duplex, perusahaan ini berusaha untuk terus meningkatkan 

kualitas dengan menekan angka produk defect dalam proses produksi. Metode yang 

digunakan dalam  penelitian adalah SPC dan metode Six Sigma dengan tujuan untuk 

mengimplementasikan pengendalian kualitas produk dengan mengetahui faktor-faktor 

penyebab produk defect. Hasil perhitungan CL, UCL, LCL, DPU, DPMO digunakan 

untuk membuat Diagram Pareto, Diagram Peta Kendali, Diagram sebab akibat (Fish 

Bone) merupakan  implementasi pada penelitian ini sehingga dapat diketahui  yaitu ada 

4 penyebab  defect tertinggi yaitu: kotor tinta 75,30%, warna tua 5,49 %, warna muda 

4,80% dan belang 4,60%. Faktor penyebab terjadinya produk defect adalah standar 

instruksi yang kurang jelas, material yang tidak standar,tinta yang terkontaminasi, 

perawatan mesin yang tidak berkala dan kekurang pahaman atau tidak taat SOP dalam 

mengoperasian mesin. 

Kata kunci : Kemasan karton, ,SPC, six sigma, Defect 
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SUMMARY 

 

PT. Prima Honeycomb International is a company engaged in the duplex carton 

packaging industry, this company strives to continuously improve quality by reducing 

the number of defect products in the production process. The methods used in this 

research are SPC and Six Sigma methods with the aim of implementing product quality 

control by knowing the factors that cause product defects. The results of the calculation 

of CL, UCL, LCL, DPU, DPMO are used to make Pareto Diagrams, Control Map 

Diagrams, Cause and Effect Diagrams (Fish Bone) are implementations in this study 

so that it can be seen that there are 4 highest defect causes, namely: dirty ink 75.30% 

, strong color 5,49%, light color 4,80% and striped 4,60%. The factors that are causing 

these product defects are unclear standard instructions, non-standard materials, 

contaminated ink, irregular machine maintenance and lack of understanding or 

disobedience to SOPs in operating the machine. 

Keywords: carton packaging, SPC, six sigma, Defect 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Pada era globalisasi seperti saat ini, persaingan di sektor industri menjadi 

semakin ketat dan kompetitive. Didukung oleh kemajuan teknologi yang modern 

dan selalu berkembang, setiap pelaku bisnis yang ingin memenangkan persaingan 

harus memberikan perhatian penuh atas kualitas  produk atau jasa yang dihasilkan, 

dengan biaya yang murah, dengan waktu yang tepat, jumlah yang tepat dan dengan 

kondisi yang aman. Produk yang berkualitas hanya dapat dihasilkan bila terdapat 

satu kesatuan proses yang baik dalam perusahaan tersebut. Tidak cukup dengan 

kualitas yang tinggi, saat ini setiap perusahaan dituntut untuk memberikan 

pelayanan yang lebih terhadap pelanggan dalam hal penyediaan barang atau jasa 

yang dihasilkan. Kemampuan proses (process capability) dalam memproses suatu 

barang menjadi bagian yang sangat penting untuk dikaji bila kita ingin bersaing 

dengan para pesaing diluar.  

Kemasan atau packaging menjadi salah satu unsur yang sangat penting bagi 

sebuah produk. Selain sebagai pembungkus, kemasan juga menunjukkan identitas 

dari sebuah produk yang ada di dalamnya. Keputusan konsumen untuk membeli 

suatu produk ditentukan dari kesan pertama yang diperoleh setelah melihat bentuk 

kemasan produk yang dijual. Apabila kualitas kemasannya rendah maka secara 

otomatis konsumen akan memberikan penilaian bahwa kualitas produk di 

dalamnya juga rendah. Hal tersebut tentu saja akan membuat bisnis perusahaan 
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menjadi tidak sehat dan memicu adanya customer complaint terkait dengan 

rendahnya kualitas kemasan produk. Dengan demikian, kualitas kemasan atau 

packaging menjadi unsur yang penting dalam hal membangun brand image produk 

yang ditawarkan dan sudah sewajarnya apabila kualitas kemasan mendapat 

perhatian yang sama dengan kualitas produk yang dibuat. 

Salah satu  produk kemasan yang paling umum digunakan adalah yang terbuat 

dari karton atau kardus dimana produk kemasan berbahan ini umumnya 

menggunakan teknik cetak offset dalam proses cetaknya. Kemudahan dalam daur 

ulang membuat dan variasi bentuk dan kegunaan membuat kemasan ini  banyak 

dipilih sebagai sarana kemasan suatu produk barang. Dengan banyaknya kebutuhan 

akan produk kemasan berbahan karton atau kardus yang proses cetaknya 

menggunakan teknik offset maka diperlukan  pengendalian kualitas.  

Pengendalian kualitas sangat menentukan dalam menjaga mutu kemasan untuk 

memperkuat proses produksi agar berjalan dengan baik sebab pada kondisi nyata 

diperusahaan masih ditemukan produk kemasan yang cacat produksi atau defect 

sehingga tidak memenuhi standar yang telah ditetapkan. Kerusakan atau cacat 

produksi sangat mempengaruhi kualitas akhir produk kemasan bila tidak ada 

pengendalian kualitas dimana akan membuat perusahaan kemasan cetak ini tidak 

akan dapat bersaing dengan kompetitornya. Penerapan pengendalian kualitas 

sangat diperlukan untuk mencegah terjadinya produk cacat atau defect sehingga 

dapat menjaga keberlangsungan penerimaan order. Dalam upaya untuk dapat 

mengurangi banyaknya produk cacat, yang dapat dilakukan adalah dengan 
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melakukan praktik pengendalian proses produksi dengan tujuan menciptakan 

sebuah produk sesuai standar.  

Metode SPC digunakan untuk mendukung pengendalian mutu produk di 

perusahaan. Penelitian ini dilakukan pada PT Prima Honeycomb International yang 

merupakan salah satu produsen kemasan karton duplex. Dari historis data produksi 

selama periode avrg 2020 sampai dengan Juli 2021 jumlah produski kemasan 

karton duplex sebanyak 89.330.023 pcs dengan jumlah defect pada proses produksi 

kemasan karton duplex terdiri dari defect kotor tinta, warna tua, warna muda, 

belang, gores/garis, warna banjir, bintik, teks petal, flex, berbayang, dengan defect 

akibat kotor tinta menunjukkan angka yang paling tinggi sebesar 75,% serta 

memiliki hasil akhir yang tidak sesuai dengan standar dan kualitas yang telah 

ditentukan. fokus penelitian ini adalah mengidentifikasi jenis defect yang sering 

terjadi dan faktor penyebab utama defect pada produk kemasan karton duplex. 

Perbaikan dilakukan dengan mencari penyebab terjadinya defect dengan 

menganalisis menggunakan lembar periksa, diagram pareto, diagram sebab akibat, 

diagram pencar, diagram alir, histogram, dan peta kendali. Dari hasil analisis SPC 

menyebabkan usulan perbaikan untuk mengurangi defect. 

Metode yang dapat digunakan dalam penanggulangan cacat atau defect  

produksi  adalah statistical process control. Statistical process control (SPC) 

merupakan sebuah teknik statistik yang digunakan secara luas untuk memastikan 

bahwa prosess memenuhi standar (Heizer & Render 2005:286). Penelitian ini 

bertujuan untuk mengetahui jenis dan banyaknya defect, mengetahui apakah proses 

produksi masih dalam batas kontrol, serta mengetahui penyebab terjadinya defect. 
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Penggunaan metode six sigma juga dilakukan oleh perusahaan salah satunya 

sebagai pengukuran terhadap produktivitas dan pengendalian kualitas demi 

mencapai standar yang ditentukan. Dari adanya six sigma ini diharapkan 

perusahaan dapat mengurangi defect yang dihasilkan dalam jumlah yang signifikan 

sehingga perusahaan mampu meningkatkan posisi pasarnya dalam menghadapi 

persaingan di bisnis percetakan kemasan karton. Berdasarkan permasalahan yang 

dihadapi oleh PT Prima Honeycomb International dimana pada penelitian terdahulu 

jumlah defect masih berada diangka 22,11 % maka penelitian ini akan mengkaji 

bagaimana penerapan metode six sigma untuk pengendalian kualitas pada PT Prima 

Honeycomb International dapat membantu menurunkan angka defect tersebut. 

Pada penelitian ini didapat nilai six sigma pada level 3,437 dengan total defect 

sebesar 2,7% menunjukkan bahwa kondisi defect diperusahaan masih terkendali 

namun masih belum mencapai target perusahaan dengan angka dibawah 2%. 

Kondisi sigma yang baik memiliki nilai total defect sebesar 3,4 produk per sejuta 

kesempatan. Pencapaian ini dilakukan dengan pemberian usulan terhadap 

penyebab permasalahan yang mengganggu tingkat kualitas dari proses produksi 

beserta pengawasan terhadap pemberian usulan. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Bagaimana perbandingan dari kinerja proses produksi kemasan karton di PT 

Prima Honeycomb International setelah dilakukan penerapan metode Statistikal 

process control atau SPC dengan menggunakan 7 alat statistik (7 Tools) serta 
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ditambahkan dengan metode Six sigma, sebagai alat bantu untuk mengendalikan 

kualitas produk dan peningkatan produksi untuk memenuhi kebutuhan pelanggan. 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

1. Untuk mengidentifikasi jenis defect yang ada pada produk di PT Prima 

Honeycomb International. 

2. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinya defect pada proses 

produksi kemasan karton duplex di PT. Prima Honeycomb International 

3. Untuk mengidentifikasi nilai Defect per million opportunities (DPMO) yang 

di miliki PT. Prima Honeycomb International dengan metode Six sigma 

 

1.4 Batasan Masalah 

1. Produk yang menjadi sample hanya pada produk untuk pelanggan PT Prima 

Honeycomb International. 

2. Data produk defect adalah semua produk defect akibat proses cetak untuk 

average tahun 2020 sampai dengan produk defect bulan juli 2021. 

3. Pengambilan sampel diambil selama 120 hari pada mesin cetak komori 640 

dengan kecepatan rata-rata 5.000 sheet/hour. 

4. Penelitian ini hanya menggunakan satu siklus SPC dan Six sigma 

5. Ruang lingkup penelitian terbatas pada proses produksi dan distribusi dalam PT 

Prima Honeycomb International. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1  Kesimpulan  

Berdasarkan data yang dianalisis, bersama dengan pembahasan yang telah 

dijelaskan pada bab sebelumnya, maka dari itu penulis menarik kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Berdasarkan data produksi produk karton duplex dari avrg 2020 s.d. juli 

2021 terdapat 2.446.605 produk defect dari total produksi keseluruhan 

89.330.023. Jenis defect yang terjadi pada produk karton duplex  adalah 

kotor tinta, warna tua, warna muda, belang, warna banjir, bintik, 

flek/merampang, gores, teks petal berbayang kotor. Jenis defect yang paling 

dominan adalah kotor tinta yaitu sebesar 75%.  

2. Berdasarkan hasil analisis diagram fishbone diketahui bahwa faktor 

penyebab terjadinya kotor tinta adalah kurangnya pengawasan, kebersihan 

mesin kurang terjaga, dan kontaminasi tinta dari faktor-faktor luar. 

3. Dari kalkulasi nilai Defect per Million Opportunities (DPMO) didapat pada 

nilai 27120 dengan konversi nilia Six sigma-nya sebesar 3,43725 hal ini 

menunjukkan bahwa PT Prima Honeycomb International masih pada batas 

wajar dalam pengendalian kualitas produk kemasan karton duplex nya. 
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5.2  Saran   

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada PT. Prima Honeycomb 

International dan kesimpulan yang telah dibuat maka terdapat beberapa saran yang 

diajukan oleh penulis untuk mengatasi masalah mengenai defect produk yang terjadi 

yaitu sebagai berikut :  

1. Diharapkan untuk perusahaan menggunakan alat bantu statistik dalam 

mendeteksi defect karena sangat membantu dalam mengatasi jumlah 

defect yang harus diperbaiki. 

2. Peneliti menyarankan untuk melakukan penelitian dengan 

menggunakan alat bantu statistik untuk tahun-tahun terakhir belakangan 

ini atau tahun-tahun sebelumnya untuk dilakukan perbandingan jumlah 

defectnya. 

3. Melakukan proses monitoring pada setiap proses pembuatan produk 

kemasan karton duplex. 

4. Melakukan pengecekan terhadap setiap mesin yang digunakan untuk 

proses produksi. Sebaiknya dilakukan penjadwalan terhadap 

maintenance mesin produksi. 

5. Melakukan uji terhadap bahan yang akan digunakan agar didapatkan 

kualitas produk yang sesuai dengan standar yang telah dibuat. 

6. Mengecek dan melakukan evaluasi terhadap metode yang sudah 

diterapkan oleh perusahaan. 
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