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PERNYATAAN ORISINALITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar-
benarnya bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya ini dengan judul:
PENGENDALIAN KUALITAS KEMASAN FLEKSIBEL PRODUK X
DALAM UPAYA MEMINIMALISASI PRODUK DEFECT PADA PROSES
CETAK DI PT XYZ

Merupakan hasil studi pustaka, penelitian lapangan, dan tugas akhir saya
sendiri, dibawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah ditetapkan oleh pihak
Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan, Politeknik Negeri Jakarta.

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program
sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data, dan hasil analisis aupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat

diperiksa kebenarannya.

Depok, 3 Agustus 2023

W
/

Husna Aulia Rahman

NIM 1906411040
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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 researchis taidentify 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'0f11,999.1 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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Seluruh sahabat penulis yang memberikan semangat . div. penghujung

penulisan skripsi ini.

Dalam penulisan skripsi ini masih banyak kekurangan dan kesalahan, karena

itu segala kritik dan saran yang membangun akan menyempurnakan penulisan

skripsi ini serta bermanfaat bagi para penulis dan para pembaca.

Tangerang, 3 Agustus 2023

Penulis,

Husna Aulia Rahman

vii



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
[
£
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
g
=
[
-
v
oL
=
(1)
==
=,
==
-
[
Q
[}
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
=] Q
Q@ c s
35S
=] -
i
=]
3 <
[ Q
[t
233
o g
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
L S
33¢
o E}
- T
o
532
< —
73 Q
g_ 2
s QP
Q = 5
o 2
3% =
en’ o
g 7
< °
w m
o0 S
£ 3=
c 2
= =
2873
S <
<
o B
e
€ 9 3
= x5
e
2. °
o
s 2
Q —
3 £
5 B
T
z 8
o
~ >
5 T
1 ®
o =
€ £
b= ©w
Q
-
-~
-‘-
=
~
i)
-+
Q
(5
(=1
3.
8
=
Q
=
w
=
i)
-
=
3
')
w
-
Q
=3

2y
m
=
0
T
~*
Y

e
m
x
0
©
-+
Y
é.
;
o
<
-
®
x
E.
x
=
®
Q
o
=.
L
o
o
3
*
-+
Y

-
2
o
=
Q
>
Q
3
(]
=]
Q
c
o
T
w
()
fon
o
b=
o
=
-}
-
o
c
'
o
c
=
<
=2
=
Q
-
<
o
-
=3
w
=
d
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
Q.
o
=
3
o
=
<
o
T
c
-
=
o
=
w
c
3
T
(]
-

DAFTAR ISI

LEMBAR PERSETUJIUAN .....coiiiiiteeee e [
LEMBAR PENGESAHAN .....ooiiii it i
PERNYATAAN ORISINALITAS. ...t ossins e eiesreeeesiesiesie e e ssasnaeneeeens iii
RINGKASAN ..ot aasifihens e e atiiiinn e B oo seestessesseasaeseensenes iv
SUMMARY .ottt asiiine e sieseseeneeeessessesessetfiine e s e sve e ssesneans %
KATA PENGANTAR .t ittt eteeeiesese e se e e saeeesee e e st S0 e Vi
DAFTAR IS ...t it i et e e e e eneensenee s adine s i viii
DAFTARTABCY. ......... dE. - N W X
DAFTAR GAMBAR .......cooitiitiitiieateeeeneeeesdasnsseesnassesaatsessabsessofhessensessessseseensenes Xi
DAFTARRUMUS ... ettt n et e anaah e abe e st e ee s Xii
BAB T PENDAH U L UAN 5055000000005 0085855 0 558510 5585 20 565 2o G0 B 000 1
1.1 Latar BlaKang ueceace oo casiianane e cdenne e adanaseenesanane e dananeesenantesseenes 1
1.2 RUuMUSaN MaSalah ....ooooiiinnr oo ecaiiine e cadinanee e adanas e dennne e shaanteeeeenes 5
1.3 TUJUAN PeNEITIAN . eieeiteeiteieeitaeseeeeveeeeeeesiihaeanee e s adonnnneeesedinnensesssbanaansesseenns 5
1.4 Manfaat Penelitian ..o iiinmense s esiiieanenee e sdbanne e dhasneanaasceeenes 6
1.5 Ruang LingKup PeNEIITIAN ..........oouee i iisumsmmmssstiiinnsnee oo eibaannnanassnnnsseeseenes 6
BAB 1 TINJAUAN PUSTAKA ...t st di s aanaansassesneasessaanseseesens 7
2.1 Repggsan ......... N o V.o Y B o o od V4 V1.1 V4N ... 7
2.2 KQpRas............ S LR L L B ... 7
2.3 Pengendalian KUITAS ... o i e s s ane e 8
2.3.1 Tujuan Pengendalian Kuahitas .. ..o i eeeneeneesnesnesneane e 8
2.3.2 Faktor Pengendalian Kualitas ... ... ..o tien i s 9

2.4 Statistical Process CONTIOL..........oiiiiiiiieieie it aneaneesaesnesnesnesnes e done 9
2.4.1 Lembar Pemeriksaan (check Sheet).........ccccoveiiiiiiiiniie e, 10
R A G 0 R —— A 4 11
2.4.3 Diagram Pareto ........ s s s s a0 e eesteeereesieeanns 13
2.4.4 Kapabilitas Proses (Capability Process)........ccccocevvvveiieiiieiieeieciienn, 13
2.4.5 Diagram sebab akibat (fiShDone) ... 14

2.5 SIX SIGMADMAIC ...t 15
2.5.1 DEIING ..o e 16
2.5.2 MBASUIE ...ttt ettt ettt et nae e 17
2.5.3 ANAIYZE ... 18
2.5.4 IMPFOVE ...ttt bttt nn e 18



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
[
£
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
g
=
[
-
v
oL
=
(1)
==
=,
==
-
[
Q
[}
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
=] Q
Q@ c s
35S
=] -
i
=]
3 <
[ Q
[t
233
o g
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
L S
33¢
o E}
- T
o
532
< —
73 Q
g_ 2
s QP
Q = 5
o 2
3% =
en’ o
g 7
< °
w m
o0 S
£ 3=
c 2
= =
2873
S <
<
o B
e
€ 9 3
= x5
e
2. °
o
s 2
Q —
3 £
5 B
T
z 8
o
~ >
5 T
1 ®
o =
€ £
b= ©w
Q
-
-~
-‘-
=
~
i)
-+
Q
(5
(=1
3.
8
=
Q
=
w
=
i)
-
=
3
')
w
-
Q
=3

2y
m
=
0
T
~*
Y

e
m
x
0
©
-+
Y
é.
;
o
<
-
®
x
E.
x
=
®
Q
o
=.
L
o
o
3
*
-+
Y

-
2
o
=
Q
>
Q
3
(]
=]
Q
c
o
T
w
()
fon
o
b=
o
=
-}
-
o
c
'
o
c
=
<
=2
=
Q
-
<
o
-
=3
w
=
d
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
Q.
o
=
3
o
=
<
o
T
c
-
=
o
=
w
c
3
T
(]
-

2.5.5 CONIOL ... 19

2.6 StAte OF the Alt......oo e s 20
BAB 111 METODOLOGI PENELITIAN ..ottt 24
3.1 Rancangan Penelitian ..........cccccviueiieiieie e 24
TN N 1= o1 I - - ST SPP 25
3.1.2 Objek PeNIITIAN. .....ccveieeiereee sttt e Bttt ee e 26
3.1.3 STUAT LITEIatur .....cvveeee sttt saatfinneeneeeneeseeen e seatiiinn o i eseeeneeneeeneesneeneas 26

3.2 Metode PengumpulanData............cccoovrriieiieiiieiceiesee ot i 27
3.2.1 Jenis dan rancangan penelitian ............cccoooeiiiiiiii et S 27
3.2.2 PengumpUIAN ata............ooerereneeiithe e B e 27
RIS o=TaTo fo] F- o P T I Fo U B S PP 27

3.3 Prosedur ANaliSiS DAt .uiueueiereevevervesbannseesieseesesanteeesntseeesithees Baeeseessensenns 28
TG ST [T o1U] F-Ta I Fo T TS - - T S L S S 30
BAB 1V HASIL DAN PEMBAHASAN ... iiee e iiaanee s aanesesane e 31
4 WDcefine .............. . A A AN BN ... 31
4.1.1 Spesifikasi PrOQUK X ..ottt e caiiunasee e edbanseeseesinanseesedesnasseenes 31
4.1.2 Proses Produksi Produk X ot i ieni e sireaneasces 32
4.1.3 Critical to QUality (CTQ) ....eiueieiiiiiieies e aifanan e ibanasneanaasee e 35
4.1.4 Lembar Pemeriksaan (Check SNEEt).........cceuvaririvrenee e csibennieaeesnnennes e 35
4.1.5 Diagram PalBTO .......eeiueeeeiseeseasuessnesseanssassessansssnsesssanssssassssanssssasssesseeses 36

A2 Medure........... D U0 O 0 B BN OB N AN E R G 38
4.2.1 Pengukuran nilai DPMO dan level sigma............cccoieiiiiieiieiieeinennee 38
A e UG 0 S RTIF F% Y0000 e 39
4.2.3 ANalisis KapaDIIITAS PIOSES ... .coue. . aueuresearnesunssessraneansansansesnessessessassesens 43
43AnalyzA ... A" F an 1 B Y an L NIV oo VR 44
4.3.1 Diagram Fishbone. ... 44

L [ 010 01 R RORRRPPE J 49
4.4.1 Analisis Sl .. 49

T 0011 { (o ] s 53
BAB V PENUTUP ..ottt 54
5.1 SIMPUIAN ... 54
5.2 SAIAN ..ottt ettt r et nnee e 54
DAFTAR PUSTAKA ..ottt 56
LAMPIRAN ... oottt ettt s et et st besteareene e 61
DAFTAR RIWAYAT HIDUP ..ottt 65



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
[
£
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
g
=
[
-
v
oL
=
(1)
==
=,
==
-
[
Q
[}
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
=] Q
Q@ c s
35S
=] -
i
=]
3 <
c )
[t
233
o g
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
L S
33¢
5 E}
- T
o
532
< —
73 Q
g_ 2
s QP
Q = 5
o 2
3 =
‘ﬂ_l’ 8
g 7
< °
w m
o0 S
£ 3=
c 2
= =
2873
S <
<
o B
e
€ 9 3
= x5
e
2. °
o
s 2
Q —
3 £
5 B
T
z 8
o
~ >
5 T
1 ®
o =
€ £
b= ©w
Q
-
-~
-‘-
=
~
i)
-+
Q
(5
(=1
3.
8
=
Q
=
w
=
i)
-
=
3
')
w
-
Q
=3

2y
m
=
0
T
~*
Y

e
m
x
0
©
-+
Y
§.
;
o
<
-
®
x
E.
x
=
®
Q
o
=.
L
o
o
3
*
-+
Y

-
2
o
=
Q
>
Q
3
(]
=]
Q
c
o
T
w
()
fon
o
b=
o
=
-}
-
o
c
'
o
c
=
<
=2
~
Q
-
<
o
-
=3
w
=
d
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
o
o
=
3
o
=
<
o
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
(]
-

Tabel 1.

Tabel 3.

Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.

DAFTAR TABEL
1 Jumlah defect produk mi instan di PT XYZ ....ccccocviveiiiiiiieece e, 3
1. Pengumpulan data..........cccocviieiiiiiciccece e 27
1. Spesifikasi kemasan produk Xi. .. ..........o i i 32
2. Critical to Qualitysr i e B i e 35
3. Lembar pemeriksaan (check sheet) ..........ccoovviieiicieic i i 36
4. Presentase kumulatif defect......... i v veeieeien st e 37
5. LeVEISIGMA ...t sumiminsc e eeeveeeeeneene it eeoabe e e eeeeneeseeeeseesseseeseesee s sl 39
6. JUMIAN ETECL..... ettt s b e B 40
7. Rata-rata ketidaksesualan defect ....ocu....ovevvoiieseeiitsee it e 41
8. Perhitungan UCL dan'LCL defeCt .......ccour v iiieeec et iesb e 42
9. Why why analysis defect-bayang.....cu......co . it i it i, 45
10. Why why analysis defect miss registeri........coevvivieieesiaies e cireennenn 47
11. Why why analysis defect baret ...t 48
12. Usulan perbaikan defect bayang .......cc........iectiiec i, 50
13. Usulan perbaikan defect miSS regiSter ... ... ctiurneereiorunsnensennn. 51
14 Usulan perbaikan defect miss register (Lanjutan):...........ceceeeeereennoe.. 52
15. Usulan perbaikan defect baret ... e 52
16. Usulan perbaikan defect baret (Lanjutan) ..........ccoocevvverveveesvernnnenne 53



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
[
£
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
g
=
[
-
v
oL
=
(1)
==
=,
==
-
[
Q
[}
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
=] Q
Q@ c s
35S
=] -
i
=]
3 <
[ Q
[t
233
o g
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
L S
33¢
o E}
- T
o
532
< —
73 Q
g_ 2
s QP
Q = 5
o 2
3% =
en’ o
g 7
< °
w m
o0 S
£ 3=
c 2
= =
2873
S <
<
o B
e
€ 9 3
= x5
e
2. °
o
s 2
Q —
3 £
5 B
T
z 8
o
~ >
5 T
1 ®
o =
€ £
b= ©w
Q
-
-~
-‘-
=
~
i)
-+
Q
(5
(=1
3.
8
=
Q
=
w
=
i)
-
=
3
')
w
-
Q
=3

2y
m
=
0
T
~*
Y

e
m
x
0
©
-+
Y
é.
;
o
<
-
®
x
E.
x
=
®
Q
o
=.
L
o
o
3
*
-+
Y

-
2
o
=
Q
>
Q
3
(]
=]
Q
c
o
T
w
()
fon
o
b=
o
=
-}
-
o
c
'
o
c
=
<
=2
=
Q
-
<
o
-
=3
w
=
d
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
Q.
o
=
3
o
=
<
o
T
c
-
=
o
=
w
c
3
T
(]
-

Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.

Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar.3.
Gambar.3.

Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

DAFTAR GAMBAR

1. Contoh lembar pemeriksaan (check sheet)........ccccoevvviiiiiicinnnne. 10
2. Contoh Peta kendali ..........ccoovviiiiiiniie s 12
3. Contoh diagram Pareto ..........ccceevueeieeiveieeiiesieeseese e e 13
4. Contoh kapabilitas ProSes.........ccoeieieiireiiiiseeeeee e 14
5 Contoh diagram fiShDONE ............commmmeeecerieiienine e 15
6. Contoh diagram CTQ ... . oestiie s iiiinme s e s e eseesteeneesseeseeeseesseenns 16
7. Contoh diagram SIPOC i . . oo eafii e 17
8. Contoh tabel nilairDPMO dan level sigma ............c e 18
1. Kerangka Derpikiliiii. .....ooivee ittt b 24
2. Kerangka berpiKir (Lanjutan).....cc...coieoieieeeitiee e 25
3. Contoh kemasan CENEr SEal..... oo .oiiureiiiieee et ceethecotbe e 26
N (VT o T=TaT=] 1] o o s SN S AU SO R 30
1. Contoh roll KEMaSsan ...tk e ciloninenees bneneee aneseeseesnaasenneas 31
2. Diagram alir proses produkst produk X.......dco i disennne. 33
3. Diagram alir penanganan defect printinga...........eee oo iuesnesneeenn. 34
6. DIagram PAIELO ......eeeeireerreaueieereaieaeeeneesneessiiannsseesseesshanansnansnnsseenes 37
4. Petakendall U ..o i 42
5. KapabilitasS PrOSES ... .eiueiueereaueesuaruesesseanesseaseaneaneassassessesssssessessessess 43
7. Diagram fishbone defect bayang w... v e e 45
8. Diagram fishbone defect MISS FEGISTEN ... .viuvesseiuesiusnusnsiunessessesseeons. 47
9. Diagram fishbone defect Daret .. s o ivesesesieerearieniesesnesnesneseene 48

Xi



DAFTAR RUMUS

O RUMUS (2. 1) PIOPOTST .c.evooevevvesssicseesssscsesssosses st

11
12
.12
12

B RUMUS (2. 4) LCL covooeoeeoeoeoeeoeoeeoeee oo

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

= N TN ) N UL
Rumus (2. 6) DPMO
= Rumus (2. 7) Sigma Leve

S Rumus (2.5) DPU........oooovvrrererescenee

Hak Cipta:

N\ T Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

Xii




eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
[
£
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=}
Q
g
=
[
-
v
oL
=
(1)
==
=,
==
-
[
Q
[}
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
3 2@
Q@ c s
35S
=] -
a3g
=]
3 <
c )
=
233
o g
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
L =7
33¢
T oS
- T
o
o 53
= =
73 )
g_ 2
s QP
Q s 3
o 2
3 =
en’ Y]
8 97
< °
w m
o0 3>
£ 3=
c 4
25
3023
2 o<
<
o B
= =
€ 9 3
= x5
e
2. °
o
s 2
Q —
3 £
5 B
°
z 8
o
~ >
5 T
s B
o =
€ £
b= ©w
Q
-
=
-‘-
=
~
o
-+
Q
(5
o
3.
8
=
Q
=
w
c
i)
-
=
3
o
w
-
Q
=3

2y
m
=
0
T
~*
Y

T
()
x
O
-
-+
o
g.
;
o
o
3
(1)
x
=,
=
r
M
Q
(1)
=.
L
<1}
A
Q
*
-+
)]

-
o
o
=
o
3
Q
3
(]
=
Q
c
=,
T
(7]
(1)
fon
o
Q
o
=
-}
-
o
c
("]
o
c
=
c
=
=
o
-
<
o
-
=3
w
=
-
o
3
T
o
3
o
3
n
o
=]
-
c
3
==
-
=]
Q.
o
=]
3
o
3
<
(]
o
c
-
=
o
>
(%)
c
3
o
[}
=

BAB | 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 nilar 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 Ka3.

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 DPMQ 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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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.

Menghitung level sigma produk X menggunakan metode six sigma di PT XYZ.
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.iniiantara lain:

Dapat menganalisis faktor-faktor penyebab defect dari preduksi Kemasan
produk X di PT XYZ.

Dapat menghitung level sigma produk X di PT XYZ.

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

Dapat dijadikan referensi untuk penelitian selanjutnya.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian difokuskan untuk menganalisis defect produk X yang merupakan
kemasan fleksibel.

Penelitian hanya dilakukan di.PT XYZ yang.merupakan perusahaan pencetak
kemasan fleksibel menggunakan teknik cetak rotogravure.

Penelitian hanya dilakukan pada proses cetak (printing) di PT XYZ.
Penelitian "dilakukan pada defect produk X periode Januari 2022 hingga
Desember 2022.

Penelitian hanya.sampar 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:

=

Jenis defect yang terjadi pada proses produksi kemasan fleksibel produk X di
PT XYZ terbagi menjadi 5yaitu bayang, baret,, miss register, tinta kering, dan
bercak. Berdasarkan diagram pareto, jumlah defective tertinggi. yaitu hasil

cetakan bayang sebesar 47%.

no

Nilai DPMO sebesar 11.999,1 dan level sigma sebesar 3,76 selama periode
Januari 2022 hingga Desember 2022.

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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POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Perusahaan juga disarankan untuk membentuk tim six sigma untuk mengawasi
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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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta
2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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