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RINGKASAN 

PT XYZ adalah perusahaan industri yang berfokus pada bidang flexible 

packaging. Perusahaan ini mengalami permasalahan utama terkait hasil cetak pada 

kemasan produk X, yaitu persentase defect melebihi batas toleransi perusahaan 

sebesar 4% dari jumlah produksi setiap bulan pada periode Mei 2022 hingga April 

2023. Oleh karena itu, diperlukan upaya untuk mengidentifikasi akar penyebab 

kegagalan dan memberikan usulan perbaikan. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengusulkan perbaikan guna mengurangi defect pada kemasan produk X, dengan 

menggunakan metode Seven Tools (Check Sheet, Flowchart, Histogram, U-Chart, 

Diagram Pareto, dan Diagram Fishbone), Why Why Analysis, serta Failure Mode 

and Effects Analysis (FMEA). Hasil penelitian menunjukkan bahwa jenis defect 

yang paling dominan pada kemasan X adalah miss print (35,5%), blushing (22,7%), 

dan garis tinta (17,5%). Analisis diagram Pareto menunjukkan bahwa tiga jenis 

defect tersebut menjadi penyebab utama tingginya persentase defect. Hasil analisis 

perhitungan FMEA menunjukkan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi untuk 

masing-masing jenis defect, yaitu miss print disebabkan oleh mesin dengan nilai 

RPN 168, blushing disebabkan oleh material dengan nilai RPN 189, dan garis tinta 

disebabkan oleh mesin dengan nilai RPN 160. Berdasarkan nilai RPN ini, usulan 

perbaikan untuk jenis defect miss print adalah melakukan perawatan preventif pada 

mesin secara berkala, untuk jenis defect blushing dengan menggunakan pigmen 

tinta berkualitas tinggi saat mencetak, untuk jenis defect garis tinta dengan 

memperhatikan kualitas doctor blade sebelum dan sesudah proses cetak serta 

menggantinya jika sudah mulai mengalami keropos. 

Kata Kunci: Defect, Flexible Packaging, Seven Tools, FMEA. 
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SUMMARY 

PT XYZ is an industrial company focused on flexible packaging. The company 

faces a major issue regarding the printed results on product X packaging, where the 

percentage of defects exceeds the company's tolerance limit of 4% from the total 

monthly production in the period from May 2022 to April 2023. Therefore, efforts 

are needed to identify the root causes of these failures and propose improvements. 

This research aims to propose improvements to reduce defects in product X 

packaging, using the seven tools method (Check Sheet, Flowchart, Histogram, U-

Chart, Pareto Diagram, and Fishbone Diagram), Why Why Analysis, and Failure 

Mode and Effects Analysis (FMEA). The research results indicate that the most 

dominant types of defects in product X packaging are miss print (35.5%), blushing 

(22.7%), and ink lines (17.5%). The Pareto diagram analysis shows that these three 

types of defects are the main contributors to the high defect percentage. The FMEA 

analysis results reveal the highest Risk Priority Number (RPN) values for each 

defect type, miss print caused by the machine with an RPN value of 168, blushing 

caused by the material with an RPN value of 189, and ink lines caused by the 

machine with an RPN value of 160. Based on these RPN values, the proposed 

improvements for the miss print defect are conducting preventive maintenance on 

the machine regularly, for the blushing defect, using high-quality ink pigments 

during printing, and for the ink lines defect, paying attention to the doctor blade's 

quality before and after the printing process and replacing it if it starts to wear out. 

Keywords: Defect, Flexible Packaging, Seven Tools, FMEA. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri makanan dan minuman merupakan salah satu sektor industri yang 

berpengaruh besar dan mempunyai kontribusi bagi perkembangan ekonomi negara 

(Aprilliyan, 2020). Industri makanan dan minuman merupakan lima besar industri 

yang memberikan kontribusi tertinggi pada ekspor di tahun 2022 (Kemenperin, 

2023). Perkembangan industri makanan dan minuman dapat berdampak positif 

terhadap peningkatan industri kemasan di Indonesia (Fatmayanti, 2016). Dalam 

industri makanan dan minuman, kemasan berfungsi sebagai sarana perlindungan 

bagi produk agar terhindar dari kerusakan dan kontaminasi saat proses distribusi 

dan penyimpanan hingga produk tersebut dikonsumsi (Putu Suardana et al., 2019). 

Industri percetakan flexible packaging memiliki hubungan yang erat dengan 

berbagai sektor industri makanan dan minuman. Flexible packaging sering disebut 

sebagai primary packaging karena berfungsi sebagai wadah bagi produk yang akan 

dikemas, dan memiliki beragam bentuk dan jenis dalam industri kemasan (Putu 

Suardana et al., 2019). Teknik cetak pada flexible packaging umumnya menerapkan 

teknik cetak rotogravure dan flexography. Prinsip dasar dari teknik cetak 

rotogravure adalah mencetak dalam jumlah produksi yang lebih besar, dengan 

kecepatan tinggi, dan memberikan hasil berkualitas tinggi (Sharma et al., 2022). 

Seiring dengan kemajuan industri makanan dan minuman, persaingan di 

antara perusahaan kemasan semakin ketat, sehingga pengendalian kualitas perlu 

dilakukan secara kontinu untuk memungkinkan perusahaan mendeteksi dan 

mengidentifikasi defect yang terjadi, serta mencari solusi untuk memecahkan 

masalah tersebut dan menyelesaikannya. Ada beberapa faktor yang menyebabkan 

defect pada kemasan, yaitu ketidaksempurnaan produksi atau kerusakan selama 

proses distribusi (Usman & Nanang, 2021). Kualitas produk yang baik secara tidak 

langsung akan meningkatkan tingkat kepercayaan konsumen, sehingga dapat 

memperkuat loyalitas konsumen terhadap merek atau produk tersebut (Handoko, 

2017). 

PT XYZ merupakan perusahaan yang fokus pada industri percetakan flexible 

packaging. Salah satu produk utamanya adalah kemasan X, yang dibuat 

menggunakan teknik cetak rotogravure dan menggunakan bahan dasar plastik 



2 

 

 

 

Polyethylene Terephtalate (PET). PT XYZ telah berhasil menarik banyak klien dari 

berbagai perusahaan makanan dan minuman baik skala nasional maupun 

internasional. Oleh sebab itu, PT XYZ terus berkomitmen untuk menghasilkan 

kemasan berkualitas yang sesuai standar yang sudah ditetapkan guna memenuhi 

kebutuhan para customer. 

Dalam kegiatan produksinya, PT XYZ memproduksi beragam jenis kemasan 

makanan dan minuman, termasuk kemasan X  yang memiliki frekuensi defect yang 

tinggi. PT XYZ memprioritaskan kualitas kemasan X dan berusaha untuk 

menghasilkan kemasan yang berkualitas baik. Namun, hingga saat ini, kemasan X 

masih terdapat beberapa defect selama proses produksi, terutama pada tahap 

printing. Data mengenai jumlah produksi kemasan X dan defect yang terjadi dari 

bulan Mei 2022 hingga April 2023 disajikan dalam Tabel 1.1. 

Tabel 1. 1 Jumlah Produksi dan Jumlah Defect Kemasan X pada PT XYZ Selama Bulan 

Mei 2022 - April 2023 (dalam satuan meter) 

Tahun Bulan 
Jumlah Produksi 

(mtr) 

Jumlah 

Defect 

% 

Defect 

2
0
2
2
 

Mei 578.200 25.150 4,3 

Juni 1.313.100 53.650 4,1 

Juli 1.251.000 67.120 5,4 

Agustus 875.000 42.000 4,8 

September 925.000 52.000 5,6 

Oktober 1.619.100 76.400 4,7 

November 1.073.150 46.800 4,4 

Desember 1.429.000 72.625 5,1 

2
0
2
3
 

Januari 1.960.740 85.760 4,4 

Februari 1.017.000 47.155 4,6 

Maret 905.700 43.650 4,8 

April 444.400 24.200 5,4 

 Rata-Rata 4,8 

Sumber: Data Perusahaan PT XYZ 

Berdasarkan data yang dijelaskan dalam Tabel 1.1, disajikan informasi 

mengenai jumlah produksi printing dan jumlah defect yang ada pada hasil cetak 

kemasan X di PT XYZ selama periode Mei 2022 hingga April 2023. Data produksi 

ini mencakup rincian hasil produksi dan jumlah defect selama 12 periode. Dari 

Tabel 1.1, diketahui bahwa persentase defect produksi printing selama periode Mei 
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2022 hingga April 2023 selalu berada di atas toleransi perusahaan yaitu sebesar 

4,0% dan memiliki rata-rata defect sebesar 4,8%. PT XYZ memiliki target agar 

persentase defect per bulan dapat berada di bawah batas toleransi rata-rata tersebut 

pada periode selanjutnya.  

Berdasarkan hasil produksi printing kemasan X pada periode Mei 2022 

hingga April 2023, teridentifikasi beberapa jenis defect, seperti miss print, blushing, 

serat kayu, warna tidak sesuai, tinta bercak, blocking, dan garis tinta. Jenis defect 

yang teridentifikasi selain akan berdampak buruk pada estetika produk, tetapi akan 

mempengaruhi efektifitas kinerja jika tidak dilakukan pengendalian kualitas. 

Kemasan cacat akan mengakibatkan produk tidak dapat dijual. Jika terdapat produk 

rusak akan mengakibatkan kerugian finansial dan reputasi buruk terhadap 

perusahaan. Karena konsumen sudah menyadari bahwa pemilihan produk yang 

berkualitas tinggi sangat penting, dengan demikian penelitian ini mengusulkan 

penyempurnaan sistem produksi kemasan X menggunakan metode seven tools, dan 

mengusulkan solusi perbaikan menggunakan metode FMEA dan RCA. Dalam 

proses produksi kemasan X, jenis defect yang paling sering terjadi adalah miss 

print, blushing, dan garis tinta, hal ini disebabkan sistem produksi yang masih 

kurang optimal. Tujuan dilakukannya penelitian ini untuk memberikan kontribusi 

kepada PT XYZ dalam meningkatkan produktivitas dan performance di PT XYZ. 

Penelitian ini berfokus pada identifikasi akar penyebab masalah yang menyebabkan 

terjadinya defect dalam proses produksi kemasan X. Untuk mencapai tujuan 

tersebut, pada penelitian mengajukan usulan untuk menerapkan pengendalian 

kualitas menggunakan metode Seven tools yang dikombinasikan dengan dua 

metode usulan perbaikan, yaitu metode FMEA dan RCA. 

Sejumlah penelitian telah banyak dilakukan mengenai seven tools yang 

mampu meningkatkan kualitas, seperti yang dilakukan oleh penelitian Zaqi et al. 

(2023), dengan menggunakan metode seven tools dalam penelitian ini 

mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat produk plastik Polypropylene terdapat 

4 faktor yaitu dari faktor mesin disebabkan oleh umur mesin dan perawatan mesin, 

faktor material disebabkan percampuran bahan baku yang kurang tepat, Faktor 

manusia disebabkan oleh kurangnya pelatihan dari karyawan baru, kurangnya 

pengawasan, kurangnya ketelitian dari pekerja, kurangnya keterampilan pekerja. 
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faktor yang terakhir yaitu metode contohnya pekerja yang bekerja tidak sesuai 

SOP/Standard Operating Procedure.  

Pada penelitian Rofieq & Septiari (2021), seven tools digunakan untuk 

mengidentifikasi faktor yang menjadi penyebab cacat produk dan mengendalikan 

kualitas produk tersebut. Hasil dari penelitian menunjukan bahwa ketepatan 

diameter mulut botol sangat berpengaruh terhadap kualitas botol.  

Pada penelitian yang dilakukan oleh Rafsyan Zani & Supriyanto (2021), 

menggunakan metode FMEA dan RCA agar dapat mengendalikan kualitas suatu 

produk, berdasarkan hasil dari analisis RCA menunjukkan empat faktor penyebab 

defect, yaitu ketidakrapatan tutup botol, kurangnya inspeksi pada setiap proses, 

kekurangan pengecekan material, dan kebutuhan tambahan pendingin AC di ruang 

pengisian. Hasil dari analisis RCA menunjukkan empat faktor penyebab defect, 

yaitu ketidakrapatan tutup botol, kurangnya inspeksi pada setiap proses, 

kekurangan pengecekan material, serta kebutuhan penambahan pendigin AC di 

ruang pengisian. Setelah mengidentifikasi akar penyebab defect, langkah 

selanjutnya adalah melakukan analisis menggunakan metode FMEA untuk 

menentukan RPN tertinggi. Berdasarkan analisis ini, disarankan untuk 

meningkatkan pemahaman tentang pemasangan tutup botol, meningkatkan inspeksi 

pada setiap proses, meningkatkan pengecekan material, dan menambahkan 

pendigin AC di ruang pengisian. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh Widyarto et al. (2019), memberikan 

usulan perbaikan dalam mengendalikan kualitas menggunakan metode FMEA, dari 

hasil penelitian proses produksi AMDK, terdapat defect pada produk yang 

dihasilkan. Dari total keseluruhan produk yang mengalami defect, terdapat 305 cup 

kemasan air minum yang sering mengalami masalah. Setelah menganalisis faktor 

penyebab terjadinya defect produk, ditemukan empat faktor utama, yakni faktor 

manusia, material, metode, dan mesin. 

Berdasarkan penelitian sebelumnya, penerapan metode seven tools dapat 

membantu meningkatkan kualitas produk dan mengidentifikasi akar penyebab 

masalah yang menyebabkan terjadinya defect dalam proses produksi kemasan X. 

Penelitian ini menggunakan data dari perusahaan PT XYZ dan mengolahnya 

menggunakan software Minitab dan Microsoft Excel agar perhitungan lebih akurat. 
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Pada usulan perbaikan menggunakan metode FMEA yang berfungsi untuk 

menganalisis dan mengidentifikasi potensi kegagalan dalam proses, sehingga 

memungkinkan langkah-langkah pencegahan yang tepat untuk mengurangi tingkat 

kegagalan dan dampak negatif yang mungkin terjadi. Hasil analisis FMEA 

menghasilkan faktor utama yang mempengaruhi kegagalan serta prioritas utama 

yang memerlukan tindakan lebih lanjut. Selain metode FMEA, metode RCA juga 

digunakan dalam penelitian ini dengan pendekatan Why Why Analysis.  

1.2 Perumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini mencakup dua pertanyaan utama: 

1. Bagaimana penerapan metode seven tools dalam menganalisis jenis defect 

yang muncul dan mengidentifikasi penyebab terjadinya defect dalam proses 

produksi printing kemasan X? 

2. Bagaimana penerapan metode Failure Mode and Effect (FMEA) dan Root 

Cause Analysis (RCA) untuk meningkatkan kualitas dalam upaya mengurangi 

defect proses produksi kemasan X? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Dalam penelitian ini yang dilakukan pada periode Mei 2022 hingga April 2023 

menggunakan metode Seven tools, FMEA, serta RCA untuk mencapai beberapa 

tujuan, yaitu: 

1. Mengidentifikasi jenis-jenis defect tertinggi pada kemasan X yang memiliki 

pengaruh paling signifikan terhadap kualitas kemasan X di PT XYZ. 

2. Menganalisis prioritas defect untuk usulan perbaikan menggunakan Diagram 

Pareto. 

3. Menganalisis data dengan menggunakan Control Chart untuk memastikan 

data berada dalam batas kendali yang telah ditentukan. 

4. Mengidentifikasi penyebab terjadinya defect saat proses produksi kemasan X 

dengan menggunakan diagram sebab akibat (Fishbone). 

5. Menganalisis solusi dan usulan perbaikan terkait permasalahan yang muncul 

dengan menerapkan metode FMEA dan RCA. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat penelitian ini bagi berbagai pihak, di antaranya:  

1. Bagi Perusahaan  

Penelitian ini menyediakan metode alternatif bagi perusahaan untuk 

mengatasi masalah produk defect yang sering terjadi. Selain itu, hasil dari 

penelitian ini dapat dijadikan rekomendasi bagi perusahaan untuk melakukan 

evaluasi terhadap kinerja pengendalian kualitas. 

2. Bagi Penulis  

Penelitian ini diharapkan menghasilkan laporan yang berkualitas, 

sehingga memberikan penulis kesempatan untuk mendapatkan nilai yang 

memuaskan. 

3. Bagi Penulis Selanjutnya,  

Penelitian ini memberikan pengetahuan tentang bagaimana metode seven 

tools dapat digunakan dalam pengendalian kualitas untuk mengatasi produk 

defect. Hasil penelitian ini juga dapat menjadi referensi tambahan bagi pihak 

lain yang tertarik untuk mempelajari topik serupa lebih lanjut. Harapan dari 

penelitian ini adalah dapat menjadi landasan referensi bagi penelitian 

berikutnya dan dapat dikembangkan lebih lanjut untuk mencapai hasil yang 

lebih sempurna. 

1.5 Batasan Masalah 

Untuk mencapai fokus dan arah yang jelas dalam pembahasan topik 

penelitian, dilakukan pembatasan masalah pada penelitian ini yang dilakukan pada 

periode Mei 2022 hingga April 2023, meliputi: 

1. Penelitian dan pengumpulan data dilakukan secara khusus di bagian produksi 

printing PT XYZ. 

2. Penelitian difokuskan pada produk kemasan X, yang merupakan kemasan 

makanan di PT XYZ, pada proses printing yang menggunakan mesin A dengan 

teknik cetak rotogravure. 

3. Pendekatan metode dan pembahasan yang digunakan terbatas pada 

penggunaan metode seven tools dengan kombinasi metode FMEA dan RCA 

untuk usulan perbaikan. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dibahas pada bab sebelumnya, mengenai 

defect yang terjadi pada kemasan X di PT. XYZ, penulis dapat menyimpulkan hasil 

analisis sebagai berikut:  

1. Pada analisis menggunakan Check sheet pada periode bulan Mei 2022 - April 

2023, menghasilkan defect dengan total defect 636.510 meter dari jumlah 

pengambilan sampel 13.391.390 pcs. Hampir seluruh persentase defect tiap 

bulan berada di atas toleransi perusahaan dengan rata-rata persentase defect 

sebesar 4,8% sedangkan toleransi yang telah ditetapkan oleh perusahaan yaitu 

4%. 

2. Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram pareto diketahui bahwa 

jenis defect paling dominan pada kemasan X adalah miss print (35,5%), 

blushing (22,7%), garis tinta (17,5%). Dari hasil analisis diagram pareto, 

dapat disimpulkan bahwa tiga jenis defect yang terpilih merupakan penyebab 

utama dari tingginya persentase defect. Maka dari itu tiga jenis defect yang 

harus diprioritaskan dalam perbaikan kemasan X di PT XYZ. 

3. Setelah dilakukan analisis data menggunakan Control Chart U menghasilkan 

bahwa data menunjukkan mayoritas data melewati batas kendali dan terdapat 

tiga data atau sampel yang berada di dalam batas kendali yaitu pada titik 4 

(Agustus), titik 6 (Oktober), dan titik 11 (Maret).  

4. Berdasarkan hasil analisis menggunakan Fishbone Diagram dapat diketahui 

bahwa defect miss print masalah utama terjadi karena faktor mesin. defect 

blushing masalah utama terjadi karena faktor material. defect garis tinta 

masalah utama terjadi karena faktor mesin 

5. Dari hasil analisis masalah diperoleh tiga jenis defect yang merupakan 

penyebab yang dominan yaitu miss print, blushing, garis tinta. Usulan 

perbaikan dengan menggunakan metode FMEA berdasarkan prioritas nilai 

tertinggi RPN, yaitu :  
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a. Miss print  

Faktor utama penyebab defect ini yaitu mesin dengan nilai RPN 

sebesar 168, usulan perbaikannya adalah melakukan perbaikan mesin 

secara berkala (Preventive maintenance).  

b. Blushing 

Faktor utama penyebab defect ini yaitu material dengan nilai RPN 

sebesar 189, usulan perbaikannya adalah menggunakan pigmen tinta 

yang memiliki kualitas tinggi pada saat cetak.  

c. Garis Tinta 

Faktor utama penyebab defect ini yaitu mesin dengan nilai RPN 

sebesar 160, usulan perbaikannya adalah memperhatikan kualitas doctor 

blade sebelum dan sesudah proses cetak, jika doctor blade sudah mulai 

keropos sebaiknya perlu diganti. 

5.2 Saran 

Berdasarkan data yang telah terkumpul dari PT XYZ dan pembahasan yang 

telah diuraikan sebelumnya, berikut adalah saran dari penulis:  

1. Penulis berharap PT XYZ untuk mempertimbangkan hasil analisis dan 

penelitian dengan menerapkan metode Seven tools, FMEA, dan RCA pada 

proses produksi kemasan X. 

2. Penulis berharap PT XYZ dapat mengimplementasikan hasil analisis dan 

usulan perbaikan dengan metode FMEA dan RCA guna meningkatkan kualitas 

proses produksi kemasan X. 
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DAFTAR LAMPIRAN 

Lampiran 1 Log book Bimbingan Materi 
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Lampiran 2 Log book Bimbingan Teknis 
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Lampiran 3 Contoh defect 

No. Gambar Keterangan 

1. 

 

Defect berupa 

miss print yaitu 

proses tumpukan 

warna tidak tepat 

pada saat cetak. 

2. 

 

Defect berupa 

Blushing yaitu 

terdapat kotoran 

pada area 

cetak/kabut. 

 

3. 

 

Defect berupa 

tinta 

bercak/gantung 

yaitu terdapat 

bercak tinta pada 

area hasil 

cetakan. 

4. 

 

Defect berupa 

warna tidak 

sesuai standar 

yaitu warna hasil 

cetakan tidak 

sesuai standar 

atau berada di 

bawah minimum 

dan maksimum 

acuan standar 

cetak. 
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No. Gambar Keterangan 

5. 

 

Defect berupa 

Blocking adalah 

tinta cetak yang 

menempel pada 

hasil cetakan 

yang tidak sesuai 

area cetak. 

jki'6. 

 

Defect berupa 

serat kayu yaitu 

terdapat garis 

seperti serat kayu 

pada hasil 

cetakan. 

7. 

 

Defect berupa 

garis tinta yaitu 

terdapat 

garis/baret pada 

hasil cetakan. 
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