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RINGKASAN 

Produk X merupakan kemasan fleksibel 7 warna yang dicetak menggunakan teknik 

cetak rotogravure. Berdasarkan data produksi selama Januari 2022 - Oktober 2022, 

PT XYZ memproduksi produk X sebanyak 2.590.200 meter dan ditemukan 

defective pada proses cetak (printing) sebesar 5,7% yaitu sebanyak 146.400 meter. 

Sedangkan, PT XYZ menetapkan batas toleransi maksimal produk defective 

sebesar 4,5% dari total produksi. Tujuan utama penelitian ini adalah 

mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya defect serta memberikan usulan 

perbaikan menggunakan metode Six Sigma DMAIC melalui pendekatan Statistical 

Process Control (SPC), dan Analisis 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

terdapat 3 defect dominan yaitu hasil cetak bayang (47%), miss register (29%), dan 

baret (8%). Diperoleh rata-rata nilai DPMO sebesar 11.999,1 serta nilai sigma 

sebesar 3,76. Hasil penelitian menunjukkan faktor terjadinya produk defect 

disebabkan oleh faktor manusia yaitu operator yang tidak teliti, faktor mesin yaitu 

spare part monitor yang rusak, serta faktor material yaitu bahan baku yang kendur.  

Kata kunci: Kemasan Fleksibel, Pengendalian Kualitas, Six Sigma DMAIC 
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SUMMARY 

Product X is a 7-color flexible packaging printed using the rotogravure printing 

technique. Based on production data for January 2022 - October 2022, PT XYZ 

produced 2,590,200 meters of product X and found defective in the printing process 

is close to 6%, namely as much as 146,400 meters. Meanwhile, PT XYZ determines 

the maximum tolerance limit for the product defective 4.5% of total production. The 

main objective of this research is to identify factors that cause it defect and provide 

suggestions for improvements using the Six Sigma DMAIC method through 

approach Statistical Process Control (SPC), and 5W+1H Analysis. The results of 

the study show that there are 3 dominant defect namely the results of shadow 

printing (47%),miss register (29%), and scratch (8%). Obtained an average DPMO 

value of 11,999.1 and a sigma value of 3.76. The results of the research show the 

factor of product occurrence defect caused by human factors, namely operators 

who are not careful, machine factors, namely damaged monitor spare parts, and 

material factors, namely loose raw materials. 

Keywords: Flexible Packaging, Quality Control, Six Sigma DMAIC 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses produksi dianggap baik apabila proses tersebut menghasilkan produk 

yang memenuhi standar yang ditentukan. Namun pada kenyataannya sering terjadi 

berbagai penyimpangan dan kendala dalam proses produksi sehingga produk 

dianggap cacat. Oleh karena itu, sangat penting untuk melakukan pengendalian 

kualitas agar perusahaan dapat memperbaiki kesalahan atau penyimpangan dalam 

produksi  (Sirine et al., 2017). 

Pengendalian kualitas adalah teknik yang dimulai dari proses sebelum 

dimulainya produksi, dari alur proses produksi hingga akhir proses produksi. 

Pengawasan mutu dilakukan untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar 

yang diinginkan dan direncanakan serta untuk meningkatkan kualitas produk yang 

tidak memenuhi standar yang ditetapkan sehingga mencapai kualitas yang cukup 

jika memungkinkan (Diniaty & Hamdy, 2020). Perusahaan yang memiliki kualitas 

baik, maka perusahaan tersebut dapat dikatakan telah memenuhi standar yang 

direncanakan dan diinginkan (Nursyamsi & Momon, 2022). 

Proses produksi di perusahaan sering terjadi penyimpangan dari standar produk 

yang dihasilkan, yaitu hasil produk yang diproduksi rusak atau cacat. Perusahaan 

harus melakukan perbaikan untuk mencegah dan mengurangi cacat 

produk (Nursyamsi & Momon, 2022). Produk cacat adalah produk yang tidak 

memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan. (Hetharia & Poernomo, 2019). 

Setiap perusahaan memiliki standar yang digunakan untuk suatu produk 

(Arianti et al., 2020). Perusahaan harus mengendalikan keadaan apabila kualitas 

produk berada di luar batas standar agar perusahaan tidak mengalami kerugian. 

Manajemen yang baik sangat diperlukan setiap perusahaan untuk mencapai tujuan 

perusahaan (Fauzi & Siregar, 2019). 

Pembahasan mengenai kualitas sangat penting dalam suatu perusahaan karena 

fakta di lapangan menunjukkan bahwa perusahaan yang sukses dan mampu 

bertahan pasti memiliki program pada kualitas, karena melalui program kualitas 

yang baik akan dapat secara efektif menghilangkan pemborosan dan meningkatkan 

kemampuan perusahaan untuk bersaing (Handoko, 2018). Pengendalian kualitas 
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penting dilakukan untuk mencapai tujuan perusahaan, tidak terkecuali pada industri 

kemasan. 

Kemasan bisa diartikan sebagai pengepakan atau wadah yang digunakan untuk 

melindungi dan mengemas produk agar terhindar dari kerusakan dan deformasi 

yang mungkin terjadi selama proses transportasi dan penyimpanan. Pada dasarnya 

kemasan digunakan untuk mengawetkan dan melindungi produk dari kerusakan 

yang tersedia dalam berbagai bentuk dan ukuran. Namun, dalam dunia pemasaran, 

pengemasan lebih dari sekedar cara membungkus atau menyimpan produk. 

Pengemasan produk (packaging) juga berfungsi sebagai media pemasaran dan 

branding, sengaja ditujukan untuk membangun brand image di benak konsumen 

(Ermawati, 2019). Oleh karena itu, kemasan memiliki peran penting dalam 

kehidupan. Fungsi kemasan meluas dari perlindungan produk, memenuhi 

persyaratan regulasi internasional, serta menjadi alat pemasaran yang efektif untuk 

menarik perhatian konsumen global. Kemasan memiliki dampak yang signifikan 

dalam menjaga keberlangsungan, keamanan, dan kenyamanan kehidupan. 

Salah satu kemasan yang sering digunakan adalah kemasan fleksibel.  Kemasan 

fleksibel adalah kemasan yang menggunakan bahan-bahan yang fleksibel (kertas, 

film, foil,film metalized) yang pada umumnya dicetak dan/atau dilaminasi dalam 

bentuk gulungan, dan dapat berubah bentuk mengikuti bentuk isinya (Sampurno, 

2006). Kemasan fleksibel merujuk pada jenis kemasan yang terbuat dari material 

yang dapat dibengkokkan, dilipat, atau ditekuk sesuai dengan bentuk produk yang 

dikemas. Kemasan fleksibel memiliki sifat yang ringan, tahan air, dan mudah 

disesuaikan dengan berbagai ukuran dan bentuk produk. Kemasan fleksibel 

umumnya digunakan untuk makanan, minuman, produk farmasi, dan produk 

konsumen lainnya, karena fleksibilitasnya yang memudahkan penyimpanan, 

pengiriman, dan penggunaan produk dengan praktis dan efisien. 

Teknik cetak kemasan yang banyak digunakan di industri kemasan untuk 

mencetak kemasan fleksibel adalah Teknik cetak rotogravure. Menurut Lilien, 

1972 dalam (Hikmat et al., 2018) Rotogravure berasal dari kata roto yang berarti 

berputar atau putaran dan gravure yang artinya ukiran. Rotogravure dapat diartikan 

sebagai suatu proses dimana suatu benda (cylinder) dilakukan proses pengukiran 
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dengan menggunakan alat bantu pengukir (diamond) yang menghasilkan gambar 

atau bentuk di benda yang diukir.  

PT XYZ mencetak kemasan fleksibel menggunakan teknik cetak rotogravure. 

PT XYZ memproduksi kemasan fleksibel mulai dari kemasan mi instan, makanan 

ringan, kemasan tisu basah, hingga kemasan untuk alat kebersihan. Material yang 

digunakan bervariasi ada PET, OPP, LLDPE, hingga Nylon. PT XYZ telah 

memproduksi banyak kemasan dari perusahaan-perusahaan ternama. Hal ini 

dikarenakan, PT XYZ dapat memberikan kepuasan bagi pelanggan dengan hasil 

yang baik. Oleh karena itu, dilakukan pengendalian kualitas agar menjaga kualitas 

produksi sesuai dengan standar dan meminimalisir defect yang terjadi selama 

proses produksi. 

Produk X merupakan kemasan produk mi instan. Berdasarkan data produksi 

kemasan mi instan selama satu tahun dimulai sejak Januari 2022 hingga Desember 

2022, produk X diketahui memiliki nilai defect tertinggi diantara produk mi instan 

lainnya dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

Tabel 1. 1 Jumlah defect produk mi instan di PT XYZ 

No. Produk Jumlah Defect 

1. Produk X 5,7% 

2. Produk A 5,1% 

3. Produk B 4,8% 

4. Produk C 4,7% 

 

PT XYZ memproduksi produk X sebanyak 2.590.200 meter. Selama masa 

produksi dengan jumlah tersebut ditemukan defect sebesar 146.400 meter, dimana 

rata-rata defect selama satu tahun produksi produk X sebesar 5,7% dari total 

produksi. Sedangkan, PT XYZ menerapkan standar maksimal produk defect 

sebesar 4,5%.  Akibat dari banyaknya jumlah defect produk X maka berdampak 

pada kerugian perusahaan yang signifikan. 

Salah satu upaya yang dapat dilakukan dalam pengendalian kualitas produk X 

adalah menerapkan metode Statistical Process Control. Penelitian menggunakan 

Statistical Proses Control telah banyak dilakukan, salah satunya adalah Analisa 

Pengendalian Kualitas Produk Packaging Karton Box PT X dengan menggunakan 
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Metode Statistical Quality Control (Fadhilah & Wahyudi, 2022). Berdasarkan hasil 

penelitian tersebut dapat disimpulkan bahwa produk defect masih dalam batas 

kendali. Tetapi masih adanya cacat produk yang diakibatkan oleh beberapa faktor, 

yaitu faktor manusia yang kurang fokus, kurangnya ketelitian saat proses produksi, 

dan operator yang kurang terampil karena kurangnya pengalaman dalam bidang 

tersebut, faktor mesin karena perawatan mesin yang tidak teratur, faktor alat dan 

faktor lingkungan yang masih kurang tertata dan rapi. Maka PT. X perlu melakukan 

perbaikan sesuai Standar Operasional Prosedur (SOP) yaitu perbaikan SOP Pekerja, 

SOP Pemeliharaan Mesin, dan SOP K3. 

Selain Statistical Process Control, metode Six Sigma (DMAIC) juga dapat 

dilakukan dalam pengendalian kualitas. Penelitian (Angelica et al., 2022) yang 

berjudul Perbaikan Kualitas Kemasan Kopi Instan Menggunakan Metode Six sigma 

pada PT XYZ. Berdasarkan pengolahan data, diperoleh nilai DPMO sebesar 1552 

dan nilai sigma sebesar 4,46. Kedua data tersebut cukup menjelaskan bahwa 

perusahaan ini memiliki proses produksi yang baik, namun masih belum setara 

dengan industri di Jepang ataupun industri kelas dunia. Berdasarkan hasil analisis, 

maka rekomendasi bagi perusahaan yaitu pengendalian dan pengawasan yang lebih 

ketat di setiap proses produksi menggunakan pendekatan six sigma dan metode 

DMAIC, menganlisis penyebab kecacatan menggunakan diagram fishbone, dan 

mengupayakan perbaikan dengan memberikan rekomendasi dengan tool Five-M 

Checklist dan Five Step Plan. 

Analisis 5W+1H juga turut serta pada penelitian yang berjudul Six Sigma 

DMAIC sebagai metode pengendalian kualitas produk kursi pada UMKM (Ahmad, 

2019). Penelitian tersebut menentukan kapabilitas proses produk cacat 

menggunakan metode Six Sigma DMAIC, kemudian menjelaskan usulan untuk 

menerapkan kontrol kualitas dengan menganalisis akar penyebab cacat pada proses 

produksi kursi hingga pada tahap improve mencari perbaikan berkelanjutan 

menggunakan metode 5W+1H. Dari hasil analisis dapat disimpulkan bahwa 

penyebab utama kecacatan adalah faktor manusia. Berdasarkan analisis 5W+1H, 

kebijakan terpenting yang harus diterapkan perusahaan adalah pemantauan atau 

pengendalian melalui langkah-langkah SOP dan memberikan pelatihan untuk 

meningkatkan keterampilan operator. 
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Penelitian menggunakan metode Six sigma, Statistical Process Control, dan 

Analisis 5W+1H. masing-masing memiliki kelebihan dan kekurangan. Pada tahap 

define metode Six sigma,  pendekatan Statistical Process Control dapat digunakan 

untuk mengumpulkan dan menganalisis data yang ditampilkan dalam bentuk tabel 

berupa check sheet. Pada tahap measure dilakukan pengukuran nilai Defect Per 

Million Opportunities (DPMO) yang dikonversikan kedalam level sigma. Nilai 

kapabilitas proses dan peta kendali juga digunakan untuk memeriksa apakah 

aktivitas suatu proses produksi dalam perusahaan masih dalam batas kendali atau 

tidak. Pada tahap analyze, diagram pareto digunakan untuk mengidentifikasi defect 

dominan untuk selanjutnya dianalisis sebab akibat dari defect produk X 

menggunakan diagram fishbone. Kemudian pada tahap improve metode six sigma 

(DMAIC) dalam mengupayakan perbaikan defect produk X berkesinambungan 

dengan analisis 5W+1H. Pada tahap ini dilakukan perbaikan akar masalah yang 

telah ditemukan dari hasil analisa diagram fishbone. 

Upaya perbaikan dilakukan dengan latar belakang tersebut yang bertujuan 

untuk meminimalisasi jumlah defect produk X dengan menggunakan metode  Six 

Sigma (DMAIC) melalui pendekatan Statistical Process Control dan analisis 

5W+1H guna mendapatkan hasil analisis yang tepat sasaran. 

1.2 Rumusan Masalah 

Produk X diidentifikasi terdapat defect sebesr 5,7%. Sedangkan, standar 

maksimal perusahaan untuk produk defect adalah sebesar 4,5%. Hal ini 

menunjukkan produk X telah melewati standar maksimal yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan sehingga perlu dilakukan perbaikan. Perbaikan dilakukan melalui 

penerapan metode Six Sigma (DMAIC) melalui pendekatan Statistical Process 

Control dan analisis 5W+1H yang diharapkan dapat memberikan solusi perbaikan 

sesuai kebutuhan PT XYZ dalam upaya meminimalisasi nilai defect produk X. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam pengendalian kualitas produk X dengan 

menggunakan metode Six Sigma (DMAIC) melalui pendekatan Statistical Process 

Control dan analisis 5W+1H antara lain: 
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1. Mengidentifikasi jenis defect yang terdapat pada produk X selama proses cetak 

periode Januari 2022 hingga Desember 2022 menggunakan metode Six Sigma 

DMAIC melalu pendekatan Statistical Process Control. 

2. Menghitung level sigma produk X menggunakan metode six sigma di PT XYZ. 

3. Membuat usulan perbaikan terhadap defect produk X di PT XYZ menggunakan 

diagram fishbone dan analisis 5W+1H. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini dilakukan dengan harapan dapat memberikan manfaat kepada 

penulis, PT XYZ, maupun pembaca dari penelitian ini antara lain: 

1. Dapat menganalisis faktor-faktor penyebab defect dari produksi Kemasan 

produk X di PT XYZ. 

2. Dapat menghitung level sigma produk X di PT XYZ. 

3. Dapat memberikan solusi untuk menurunkan nilai kecacatan produk X di PT 

XYZ. 

4. Dapat dijadikan referensi untuk penelitian selanjutnya. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

1. Penelitian difokuskan untuk menganalisis defect produk X yang merupakan 

kemasan fleksibel. 

2. Penelitian hanya dilakukan di PT XYZ yang merupakan perusahaan pencetak 

kemasan fleksibel menggunakan teknik cetak rotogravure. 

3. Penelitian hanya dilakukan pada proses cetak (printing) di PT XYZ. 

4. Penelitian dilakukan pada defect produk X periode Januari 2022 hingga 

Desember 2022. 

5. Penelitian hanya sampai pada usulan perbaikan dalam upaya meminimalisasi 

produk defect pada proses cetak di PT XYZ. 
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BAB V PENUTUP 

 

5.1 Simpulan 

Setelah melakukan pengolahan data dan analisis, simpulan yang dapat diambil 

adalah sebagai berikut: 

1. Jenis defect yang terjadi pada proses produksi kemasan fleksibel produk X di 

PT XYZ terbagi menjadi 5 yaitu bayang, baret,, miss register, tinta kering, dan 

bercak. Berdasarkan diagram pareto, jumlah defective tertinggi yaitu hasil 

cetakan bayang sebesar 47%. 

2. Nilai DPMO sebesar 11.999,1 dan level sigma sebesar 3,76 selama periode 

Januari 2022 hingga Desember 2022.  

3. Persen kumulatif sebesar 84% terdapat pada defect bayang, miss register, dan 

baret sehingga ketiga defect tersebut diprioritaskan untuk dibuat usulan 

perbaikannya menggunakan diagram fishbone dan analisis 5W+1H. Usulan 

perbaikan defect bayang (47%) dengan memantau proses produksi yang 

berlangsung dan menurunkan sedikit demi sedikit sudut doctor blade perlahan 

hingga konsisten di 55-65 derajat selama proses produksi serta menambahkan 

campuran tinta hingga viskositas tidak terlalu tinggi. Usulan perbaikan defect 

miss register (29%) dengan pembuatan tabel checksheet, pengecekan register 

manual tiap lot, melakukan pemeriksaan mesin tiap bulan dan penggantian oli 

rutin setiap bulan serta peremajaan alat yang sudah tidak layak. Usulan 

perbaikan defect baret (8%) dengan melakukan pembersihan bak tinta secara 

menyeluruh dan diperiksa oleh supervisor, doctor blade diamplas atau diganti. 

chroming silinder yang terkena goresan serta membuat checksheet ketika 

membersihkan lingkungan sekitar area produksi setiap 1 jam. 

5.2 Saran 

Hasil penelitian dan pembahasan menyarankan perusahaan untuk 

meningkatkan nilai sigma dalam standar perusahaan guna meningkatkan kualitas 

produk secara menyeluruh. Hal ini bertujuan untuk menekan jumlah produk defect 

yang terjadi setiap bulan selama proses produksi, sehingga dapat menghindari 

ketidakseimbangan dan menjaga stabilitas kontrol produk defect dalam perusahaan. 
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Perusahaan juga disarankan untuk membentuk tim six sigma untuk mengawasi 

dalam penerapan proses improve untuk seluruh produk. 

Peneliti mengusulkan agar dilakukan penelitian dengan memanfaatkan alat 

statistik tambahan, seperti FMEA, pada semua produk yang dicetak di PT XYZ. 

Hal ini bertujuan untuk melakukan analisis yang lebih mendalam.  
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