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RINGKASAN 
 

PT XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang cetak 

kemasan, termasuk kemasan fleksibel X dengan teknik cetak rotogravure. Dari 

September hingga November 2023, tingkat defect kemasan X mencapai rata-rata 

4,57% dari total produksi per bulan, melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 

4%. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect produk, 

menemukan akar permasalahan, dan memberikan rekomendasi perbaikan. Metode 

yang digunakan meliputi Seven Tools untuk identifikasi dan analisis defect, Failure 

Mode Effect Analysis (FMEA) untuk menentukan nilai Risk Priority Number 

(RPN), Root Cause Analysis (RCA), dan Why-Why Analysis untuk menggali 

penyebab utama defect. Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi defect 

paling dominan, peta kendali untuk memantau stabilitas proses produksi, dan 

analisis kapabilitas proses untuk mengevaluasi kemampuan proses produksi. 

Berdasarkan data produksi dari September hingga November 2023 dengan total 

produksi 269.976 pcs, ditemukan 12.316 pcs produk defect. Ada lima jenis defect, 

yaitu missprint, blushing, blocking, korosif, dan bocor. Diagram Pareto 

menunjukkan bahwa missprint adalah defect dominan dengan persentase 37%, 

diikuti oleh blocking 25%, dan blushing 20%. Pengendalian kualitas menggunakan 

peta kendali u menunjukkan bahwa proses produksi kemasan X telah terkendali 

secara statistik pada iterasi pertama. Namun, analisis kapabilitas proses 

menggunakan Minitab menghasilkan nilai Cp dan Cpk sebesar 0,88, menunjukkan 

bahwa proses tidak memenuhi standar yang diharapkan. Nilai RPN tertinggi untuk 

defect missprint adalah 810 karena material film flatness, untuk defect blocking 

adalah 648 karena pengaturan tension yang tidak sesuai standar, dan untuk defect 

blushing adalah 648 karena viskositas tinta yang tinggi atau terlalu kental. 

Rekomendasi perbaikan dari RCA dan Why-Why Analysis mencakup pengembalian 

material ke supplier untuk masalah film flatness, penyetelan bahan sesuai standar 

untuk pengaturan tension, dan optimalisasi pengecekan viskositas tinta. 

Berdasarkan hasil penelitian, 90% pakar setuju dengan metode ini untuk perbaikan.  

 

Kata kunci: Defect, Failure Mode Effect Analysis (FMEA), Kemasan Fleksibel, 

Root Cause Analysis (RCA), Seven Tools 
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SUMMARY 

 

PT XYZ is a manufacturing company engaged in packaging printing, 

including flexible packaging X using rotogravure printing techniques. From 

September to November 2023, the defect rate for X packaging averaged 4.57% of 

total monthly production, exceeding the company's tolerance limit of 4%. This study 

aims to identify the types of product defects, find the root causes, and provide 

appropriate recommendations for improvement. The methods used include the 

Seven Tools for defect identification and analysis, Failure Mode Effect Analysis 

(FMEA) to determine the Risk Priority Number (RPN), Root Cause Analysis (RCA), 

and Why-Why Analysis to investigate the main causes of defects. The Pareto 

diagram is used to identify the most dominant defects, control charts to monitor 

process stability, and process capability analysis to evaluate production process 

capability. Based on production data from September to November 2023 with a total 

production of 269,976 pcs, 12,316 pcs were found to be defective. There are five 

types of defects: missprint, blushing, blocking, corrosive, and leakage. The Pareto 

diagram shows that missprint is the dominant defect with a percentage of 37%, 

followed by blocking at 25% and blushing at 20%. Quality control using the u 

control chart showed that the X packaging production process was statistically 

controlled in the first iteration. However, process capability analysis using Minitab 

resulted in Cp and Cpk values of 0.88, indicating that the process does not meet the 

expected standards. The highest RPN value for missprint defects is 810 due to 

material film flatness issues, 648 for blocking defects due to improper tension 

settings, and 648 for blushing defects due to high or overly thick ink viscosity. 

Improvement recommendations from RCA and Why-Why Analysis include returning 

material to the supplier for film flatness issues, setting materials according to 

standards for tension settings, and optimizing ink viscosity checks. Based on the 

research results, 90% of experts agree with these methods for improvement. 

 

Keywords: Defect, Failure Mode Effect Analysis (FMEA), Flexible Packaging, 

Root Cause Analysis (RCA), Seven Tools 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri pengolahan memainkan peran krusial dalam perekonomian 

Indonesia, dengan kontribusi terbesar terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) 

negara. Menurut data Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2021, sektor ini 

menyumbang 19,29% dari total PDB pada kuartal II, senilai Rp 805,62 triliun 

dari total Rp 4.175,84 triliun. Di antara berbagai subsektor industri pengolahan, 

industri makanan dan minuman menonjol sebagai kontributor utama, 

menyumbang sekitar 7% terhadap PDB dan 23% terhadap total output industri 

manufaktur. Signifikansi ini mencerminkan pola konsumsi masyarakat 

Indonesia, di mana sebagian besar pendapatan dialokasikan untuk kebutuhan 

pokok makanan dan minuman [1]. 

Sejalan dengan pertumbuhan industri makanan dan minuman, sektor 

pendukungnya, terutama industri kemasan, juga menunjukkan prospek yang 

menjanjikan. Federasi Kemasan Indonesia (IPF) memproyeksikan peningkatan 

volume produksi kemasan sebesar 3-4% pada tahun 2024. Optimisme ini 

didasarkan pada pergeseran gaya hidup konsumen dan transformasi pola 

konsumsi masyarakat, khususnya dalam produk Fast Moving Consumer Goods 

(FMCG) dan pasar ritel modern. 

Perubahan preferensi konsumen ini membawa tantangan sekaligus 

peluang bagi industri kemasan. Pelaku industri kemasan dituntut untuk 

mengembangkan desain dan bahan yang tidak hanya fungsional, tetapi juga 

menarik minat konsumen dan ramah lingkungan. Inovasi ini menjadi kunci bagi 

industri kemasan untuk terus bertumbuh dan beradaptasi dengan perubahan 

gaya hidup konsumen yang semakin dinamis [57]. 

Dengan demikian, perkembangan industri kemasan tidak dapat 

dipisahkan dari pertumbuhan sektor-sektor terkait, terutama industri makanan 

dan minuman. Sinergi antara kedua industri ini mencerminkan transformasi 

yang lebih luas dalam lanskap ekonomi dan konsumsi Indonesia, di mana 

inovasi dan adaptabilitas menjadi faktor penentu kesuksesan di pasar yang terus 

berevolusi. 
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Kemasan fleksibel merupakan inovasi dalam industri pengemasan yang 

mengombinasikan keunggulan berbagai bahan. Terbuat dari plastik lentur yang 

dapat dipadukan dengan material lain seperti aluminium foil, metalizing, kertas, 

atau jenis plastik lainnya, kemasan ini menawarkan fleksibilitas dalam desain 

dan fungsi [2]. Salah satu varian yang populer adalah kemasan fleksibel 

berbasis metalized film, yang menggabungkan plastik dan logam untuk 

mengemas berbagai produk seperti wafer, detergen, sabun, biskuit, kopi bubuk, 

sereal, dan permen.  

Meskipun kemasan fleksibel memiliki banyak keunggulan, industri ini 

juga menghadapi beberapa tantangan. Keunggulan utama kemasan fleksibel 

terletak pada kemampuannya melindungi produk dari perpindahan uap air, 

sehingga dapat memperpanjang umur simpan. Namun, terdapat kekhawatiran 

mengenai kualitas barrier atau kemampuan perlindungan dari beberapa jenis 

kemasan fleksibel di pasaran yang belum diketahui secara pasti. Hal ini 

menimbulkan pertanyaan tentang efektivitas kemasan dalam memenuhi 

harapan umur simpan produk (Nurani, Sukmadi and Hidayat, 2017). 

Menghadapi tantangan ini, produsen kemasan tidak tinggal diam. 

Perusahaan terus berinovasi dalam teknologi produksi dan pemilihan bahan 

untuk meningkatkan kualitas kemasan fleksibel. Salah satu perusahaan yang 

aktif dalam upaya ini adalah PT. XYZ. PT. XYZ, sebagai salah satu produsen 

kemasan fleksibel terkemuka, telah mengambil langkah-langkah signifikan 

dalam inovasi produk. Perusahaan ini menawarkan beragam produk yang 

terbuat dari bahan polyethylene (PE), polypropylene (PP), dan polyethylene 

terephthalate (PET). Dengan memahami kebutuhan pasar yang beragam, PT. 

XYZ menghasilkan berbagai jenis kemasan dalam bentuk gulungan (roll) dan 

kantong (bag), termasuk standing pouch, center seal, gusset bag, dan three side 

seal. Diantara produk-produk tersebut, salah satu yang menonjol adalah 

kemasan gusset bag untuk produk X, yang produksinya berjalan stabil. 

Dalam memproduksi kemasan X salah satu teknik yang digunakan 

adalah teknik cetak rotogravure, sebuah metode cetakan intaglio yang 

menggunakan silinder sebagai media cetak [4]. Rotogravure merupakan proses 

pencetakan di mana gambar atau desain label ditransfer ke kemasan 
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menggunakan silinder berputar yang telah diukir dan diberi warna. Teknik ini 

memungkinkan penciptaan desain yang menarik dan tahan lama pada 

permukaan kemasan, sekaligus meningkatkan perlindungan terhadap produk 

yang dikemas [2]. 

Proses cetak rotogravure menggunakan silinder besi yang dilapisi 

tembaga, di mana image artwork ditransfer dari komputer melalui proses grafir 

seperti etching, engraving mekanik, atau laser engraving (Uripi, 2017). Teknik 

ini cocok digunakan untuk mencetak media fleksibel seperti berbagai jenis 

splastik, aluminium, kertas, dan PVC. Selain itu, rotogravure memiliki 

kemampuan untuk mencetak dalam jumlah yang sangat besar. Dengan 

keunggulan tersebut, rotogravure menjadi pilihan tepat bagi PT. XYZ ysang 

membutuhkan fleksibilitas, kualitas cetakan yang baik, serta efisiensi produksi 

massal dalam menghasilkan kemasan fleksibel sebagai solusi pengemasan 

produk mereka. Namun, kemasan produk X ini memiliki jumlah defect yang 

signifikan sehingga menjadi permasalahan bagi perusahaan. Oleh karena itu, 

perlu dilakukan identifikasi akar penyebab defect dan memberikan usulan 

perbaikan. Dengan keunggulan tersebut, rotogravure menjadi pilihan tepat bagi 

PT. XYZ yang membutuhkan fleksibilitas, kualitas cetakan yang baik, serta 

efisiensi produksi massal dalam menghasilkan kemasan fleksibel sebagai solusi 

pengemasan produk mereka. Namun, kemasan produk X ini memiliki jumlah 

defect yang signifikan sehingga menjadi permasalahan bagi perusahaan. Oleh 

karena itu, perlu dilakukan identifikasi akar penyebab defect dan memberikan 

usulan perbaikan. 

Hal ini menjadi penting karena PT. XYZ menjalin kemitraan strategis 

dengan berbagai sektor industri, termasuk rokok, makanan konsumen, serta 

produk kesehatan dan kebersihan. Dedikasi PT. XYZ dalam meningkatkan 

kinerja secara konsisten telah menjadikannya mitra terpercaya bagi banyak 

perusahaan terkemuka. 

Dalam dunia industri, suatu perusahaan dianggap memiliki standar 

kualitas yang tinggi ketika mampu mengelola sistem produksi yang efisien dan 

proses yang terkendali [59]. Meskipun PT. XYZ telah menerapkan praktik 

produksi yang baik, tantangan tetap muncul dalam bentuk produk yang tidak 
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memenuhi standar perusahaan. Fenomena ini bukan hal yang tidak biasa dalam 

industri manufaktur, namun tetap menjadi fokus perbaikan yang penting [6]. 

Oleh karena itu, perlu  dilakukan upaya meningkatkan pengendalian kualitas 

dengan mengatasi, menekan, dan mengurangi kecacatan produk [7].  

Pengendalian  kualitas  memainkan  peran  penting  dalam  perusahaan  

industri  dan manajemen. Tujuan pengendalian kualitas adalah memantau 

produk untuk meningkatkan dan menjaga kualitasnya. Jika pengendalian 

kualitas dilakukan dengan baik, akan berdampak pada mutu produk yang 

dihasilkan oleh perusahaan [6]. Untuk meningkatkan kualitas produk dan daya 

saing, perusahaan mempunyai target persentase defect 4%. Perusahaan 

menyadari pentingnya upaya sistematis untuk meminimalkan jumlah defect dari 

proses produksi cetak kemasan. Mengidentifikasi dan menganalisis pemborosan 

merupakan hal krusial guna mengusulkan perbaikan, sehingga dapat 

meningkatkan kualitas, mengurangi biaya, serta mempercepat lead time 

produksi. 

Namun, produk X masih mengalami beberapa defect selama proses 

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

September hingga November 2023 dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

Tabel 1.1 Data Jumlah Produksi Kemasan X 

Berdasarkan data pada Tabel 1.1, terlihat rincian jumlah produksi dan 

defect pada hasil cetak kemasan X di PT. XYZ selama periode September  

hingga November 2023. Data tersebut mencakup hasil produksi dan jumlah 

defect selama 3 periode. Diketahui bahwa persentase defect produksi printing 

selama periode September  hingga November 2023 dengan rata-rata defect 

sebesar 4,57%. PT. XYZ menargetkan agar persentase defect per bulan dapat 

berada di bawah batas toleransi rata-rata tersebut pada periode selanjutnya. 

Untuk mempertahankan kualitas produk yang konsisten sesuai dengan 

Bulan 
Jumlah Sampel 

(pcs) 

Jumlah Defect 

(pcs) 

%  

Defect 

September 2023 94278 4247 4,50% 

Oktober 2023 113561 5189 4,57% 

November 2023 62137 2880 4,63% 

Rata-Rata 4,57% 
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kebutuhan pasar, pengendalian kualitas produk (quality control) menjadi hal 

yang perlu dilakukan. Pelaksanaan pengendalian kualitas yang baik akan 

berdampak positif terhadap kualitas produk yang dihasilkan [8].  

Untuk itu dilakukan pengendalian kualiatas yaitu mengimplementasikan 

dengan alat     seven tools, digunakan untuk meminimalisir variasi defect yang ada 

pada produk dan mengusulkan solusi perbaikan menggunakan metode FMEA 

(Failure Mode, Effects and Analysis) dan RCA (Root Cause Analysis). 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.1 Defect Sampel Kemasan X 

Berdasarkan gambar diatas, periode September 2023 hingga November 

2023. Dari grafik tersebut, terlihat bahwa defect tertinggi adalah Missprint. Dari 

total produksi sebanyak 269.976 pcs, Missprint merupakan defect tertinggi yaitu 

4.559 pcs dari total produksi. Defect ini diikuti oleh Blocking sebesar 3070 pcs, 

Blushing 2500 pcs, Korosif 1493 pcs, dan Bocor 694 pcs. Jika dilihat dari 

persentase jenis defect terhadap total defect, Missprint mencapai 37%, diikuti 

Blocking 25%, Blushing 20%, Korosif 12%, dan Bocor 6%. Analisis ini 

menunjukkan bahwa Missprint menjadi masalah utama dalam proses produksi 

yang perlu mendapat perhatian khusus untuk perbaikan kualitas. 

Tujuan dilakukannya penelitian ini untuk memberikan kontribusi 

terhadap perusahaan melalui usulan perbaikan terhadap pengendalian kualitas 

produk X dengan menerapkan alat seven tools, Failure Mode, Effects, and 

Analysis (FMEA) , dan Root Cause Analysis (RCA) pada kemasann produk x. 

Penelitian ini berfokus pada identifikasi akar penyebab masalah yang 

menyebabkan terjadinya defect dan bagaimana mengendalikan defect  secara 

0

1000

2000

3000

4000

5000

Missprint Blushing Blocking Korosif Bocor

Jenis Defect

4559

2500
3070

1493
694

Hasil Defect Sampel Kemasan X 

Periode September 2023- November 2023



6 

 

 
 

komprehensif.  

Penelitian ini menggunakan dimulai dengan mengidentifikasi masalah 

defect dari data September- November 2023 menggunakan check sheet. 

Selanjutnya, membuat diagram pareto untuk melihat defect yang paling 

dominan, sehingga dapat mengetahui prioritas penyelesaian masalah dan 

tingkat kerusakan berdasarkan jenis kerusakan dari yang paling rendah hingga 

yang paling tinggi. Kemudian, fishbone digunakan untuk mengetahui faktor-

faktor yang paling berpengaruh sehingga dapat dilakukan evaluasi dan 

perbaikan setelah diketahui faktor yang paling berpengaruh [9]. Selanjutnya, 

peta kendali U merupakan metode grafik untuk mengevaluasi apakah suatu 

produk berada  dalam batas terkendali atau tidak [10]. Pada penelitian ini, 

digunakan peta kendali dengan karakteristik atribut untuk menganalisis produk 

kemasan X. Pemilihan jenis peta kendali ini didasarkan pada sifat produk yang 

berbentuk atribut diskrit. Peta kendali atribut berfungsi untuk mengendalikan 

proses produksi dengan mengukur jumlah ketidaksesuaian per unit produk yang 

dihasilkan. 

Setelah itu, dilakukan analisis permasalahan menggunakan metode 

FMEA (Failure Mode Effect Analysis). Tujuan FMEA adalah menilai risiko 

yang timbul dari potensi masalah dengan menggunakan berbagai pendekatan, 

salah satunya menghitung Risk Priority Number (RPN). Selanjutnya, perlu 

dilakukan identifikasi akar masalah menggunakan metode Root Cause Analysis 

(RCA), yang digunakan untuk secara sistematis mengidentifikasi penyebab 

utama suatu masalah. Metode ini melibatkan langkah-langkah terstruktur untuk 

menelusuri asal-usul masalah sehingga penyebab utama dapat ditemukan dan 

diatasi. Dengan RCA (Root Cause Analysis), kita dapat memahami masalah 

secara mendalam dan memberikan solusi efektif untuk mencegah terulangnya 

masalah saat produksi selanjutnya [11].  

Sejumlah penelitian telah dilakukan, yang menggabungkan metode 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Statistical Process Control 

(SPC) untuk menganalisis defect produk sheet di PT Indah Kiat [12]. Dari total 

produksi 2.223.542 Kg, ditemukan 1,3% produk cacat, dengan permukaan tidak 

rata sebagai cacat dominan mencapai 60% dari total cacat. Analisis FMEA 
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mengidentifikasi dua jenis cacat paling kritis: lapisan sheet lepas dengan Risk 

Priority Number (RPN) 343 dan permukaan tidak rata dengan RPN 175. Faktor-

faktor penyebab utama yang teridentifikasi meliputi pengaturan steam yang 

tidak sesuai, kurangnya perawatan mesin, dan standarisasi proses yang lemah. 

Berdasarkan temuan ini, peneliti merekomendasikan perbaikan terfokus pada 

faktor-faktor penyebab utama tersebut untuk meningkatkan kualitas produk dan 

efisiensi produksi secara keseluruhan. 

Selain itu, beberapa penelitian lain juga menerapkan metode serupa 

dalam berbagai konteks industri. Studi di PT. Lestari Alam Segar, menganalisis 

defect produksi mie blok menggunakan SPC dan Root Cause Analysis (RCA). 

[13] Hasilnya menunjukkan mie gosong sebagai cacat tertinggi (80.828 pcs, 

42%), dengan peta kendali menunjukkan proses yang terkendali. RCA 

mengidentifikasi penyebab meliputi faktor pekerja, mesin, metode, bahan baku, 

dan lingkungan. 

Penelitian terkait pengendalian kualitas kemasan botol plastik di PT. 

Sinar Sosro KPB Pandeglang menggunakan metode Statistical Process Control 

(SPC) [14]. Studi ini bertujuan meminimalisir cacat produk, mengidentifikasi 

jenis cacat dominan, dan faktor penyebabnya. Analisis data Januari-Juni 2018 

menunjukkan dari 276.733 unit produksi, terdapat 28.813 unit cacat. Cacat 

terbanyak adalah botol penyok (62,30%), diikuti tutup botol cacat (29,50%), 

dan label cacat (0,85%). Faktor penyebab meliputi kelalaian manusia, 

kurangnya keahlian, perawatan mesin tidak memadai, serta masalah pada 

metode, material, dan lingkungan. Penelitian ini menyoroti pentingnya 

perbaikan di berbagai aspek produksi untuk meningkatkan kualitas produk. 

Selanjutnya PT Tirta Sukses Perkasa, produsen kemasan botol, 

menggunakan kombinasi Quality Control Circle (QCC), Failure Mode Effect 

and Criticality Analysis (FMECA), dan RCA (Root Cause Analysis) [14]. Dari 

1.188 produk cacat pada tahun 2021, bottom silver menjadi masalah paling 

kritis dengan RPN 432. Rekomendasi meliputi peningkatan pengecekan bahan 

baku dan pengaturan suhu mesin yang optimal. 

Terakhir, penelitian yang menerapkan FMECA dalam industri kemasan, 

menargetkan penurunan end-to-end waste dari 12,37% menjadi 9% [15]. 
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Analisis mengungkap masalah printing dengan RPN tertinggi 294, terutama 

terkait warna tidak stabil akibat debu kertas. Rekomendasi mencakup SOP 

khusus penanganan kertas berdebu, peningkatan komunikasi dengan supplier, 

pengadaan unit printing khusus, dan program pelatihan operator yang 

komprehensif. 

Pengendalian kualitas pada produksi kemasan X di PT XYZ untuk 

periode September - November 2023 menunjukkan rata-rata tingkat defect 

sebesar 4,57%, melebihi toleransi perusahaan yang ditetapkan pada 4%. Saat 

ini, perusahaan hanya menggunakan metode pengendalian kualitas sederhana 

tanpa proses statistik yang optimal. Berdasarkan penelitian sebelumnya, 

berbagai metode seperti Failure Mode, Effects, Analysis (FMEA), Seven Tools, 

dan Root Cause Analysis (RCA) telah terbukti efektif dalam mengurangi defect 

produk, meningkatkan efisiensi proses, kepuasan pelanggan, dan pengendalian 

kegagalan produksi. Implementasi metode-metode ini telah memberikan 

dampak positif bagi perusahaan.  

Untuk mereduksi tingkat defect, diusulkan penerapan metode baru yang 

mengkombinasikan Seven Tools, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), 

dan Root Cause Analysis (RCA). Kebaruan penelitian ini terletak pada integrasi 

metode-metode tersebut untuk pengendalian kualitas produk X di PT XYZ. 

Pendekatan komprehensif ini diharapkan dapat mengidentifikasi akar masalah, 

menganalisis defect, dan merumuskan solusi efektif untuk menurunkan 

persentase defect di bawah 4%. Implementasi metode ini bertujuan 

meningkatkan efisiensi produksi, meminimalkan kerugian finansial, dan 

mempertahankan reputasi perusahaan. Dengan analisis mendalam dan 

rekomendasi perbaikan terukur, penelitian ini diproyeksikan memberikan 

kontribusi signifikan dalam peningkatan kualitas produk kemasan X, membantu 

PT XYZ mencapai target kualitas yang diinginkan. 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, peneliti mengidentifikasi perumusan 

masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana mengidentifikasi jenis defect yang terdapat pada kemasan X 

serta menentukan defect dengan frekuensi tertinggi pada produk kemasan X 



9 

 

 
 

di PT XYZ selama periode September hingga November 2023? 

2. Bagaimana hasil analisis menggunakan Seven Tools, khususnya peta kendali 

atribut u, dalam mengevaluasi kondisi existing dan tingkat kapabilitas 

proses produksi kemasan X di PT XYZ? 

3. Bagaimana menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi 

menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) untuk 

upaya perbaikan dan mengidentifikasi akar permasalahan pada kemasan X? 

4. Bagaimana Root Cause Analysis (RCA) dalam mengembangkan solusi dan 

usulan perbaikan untuk mengurangi defect pada produk kemasan X di PT 

XYZ? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, penelitian ini memiliki beberapa 

tujuan sebagai berikut: 

1 Mengidentifikasi jenis jenis defect dan defect tertinggi pada produk 

kemasan X di PT XYZ agar dapat memfokuskan upaya perbaikan dari 

periode September 2023 hingga November 2023. 

2 Analisis hasil peta kendali atribut u dan tingkat kapabilitas proses pada 

kemasan X di PT XYZ bertujuan untuk mengevaluasi stabilitas dan 

kemampuan proses produksi dalam memenuhi spesifikasi yang ditentukan. 

3 Penentuan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi pada Failure Mode 

and Effects Analysis (FMEA) dilakukan untuk memprioritaskan upaya 

perbaikan dan mengidentifikasi akar permasalahan pada kemasan X yang 

paling kritis. 

4 Pelaksanaan Root Cause Analysis (RCA) berdasarkan hasil prioritas dari 

FMEA, bertujuan untuk menganalisis secara mendalam akar permasalahan 

yang telah diidentifikasi, serta mengembangkan solusi dan usulan perbaikan 

yang efektif dalam mengurangi defect prioritas tinggi pada produk kemasan 

X. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian yang dilakukan dapat memberikan manfaat kepada beberapa 

pihak, antara lain: 

1 Bagi Perusahaan, hasil penelitian ini dapat dijadikan metode alternatif untuk 
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mengatasi masalah produk defect serta mengevaluasi kinerja  pengendalian 

kualitas dengan menggunakan metode yang diaplikasikan dalam penelitian. 

2 Bagi Penulis, penelitian ini menjadi sarana untuk mengaplikasikan  ilmu 

yang sudah dipelajari dalam membantu solusi perbaikan masalah yang 

terjadi, menambah wawasan dan ilmu pengetahuan tentang pengendalian 

kualitas dengan metode yang digunakan, serta memberikan pengalaman 

dalam menerapkan metode penelitian. 

3 Bagi Pembaca, penelitian ini dapat menambah pengetahuan tentang 

penerapan metode-metode pengendalian kualitas di industri kemasan 

untuk mengatasi produk defect, menjadi referensi tambahan bagi pihak lain 

yang tertarik pada topik ini, serta menjadi landasan untuk pengembangan 

penelitian guna mencapai hasil yang lebih sempurna. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian ini memiliki batasan penelitian agar berjalan sesuai topik 

penelitian dan mempermudahkan peneliti dalam mencari data, sebagai berikut: 

1. Observasi lapangan dilakukan dibagian produksi dan quality control pada 

periode September 2023- November 2023. 

2. Produk yang menjadi bahan penelitian adalah produk X yang  merupakan 

kemasan lentur (flexible packaging). 

3. Penelitian yang dilakukan tidak menghitung aspek biaya produksi. 

4. Pengumpulan data sekunder diambil periode September 2023 – November 

2023. 

5. Ruang lingkup penelitian terbatas pada proses produksi dalam PT XYZ. 

6. Hasil dari penelitian ini adalah usulan perbaikan dalam mengurangi 

kecacatan produk di PT XYZ. 

7. Penelitian ini membahas aliran proses produksi dan jenis kecacatan  

produk X di PT XYZ. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis, dapat diambil kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Defect yang terdapat pada produk kemasan X di PT XYZ terbagi menjadi lima 

jenis defect yang teridentifikasi pada kemasan X adalah Missprint, Blocking, 

Blushing, Korosif, dan Bocor. Analisis menggunakan diagram pareto 

menunjukkan bahwa Missprint merupakan defect dengan frekuensi tertinggi, 

menyumbang 37% dari total defect (4.559 pcs), diikuti oleh Blocking dengan 

25% (3.070 pcs) dan Blushing dengan 20% (2.500 pcs). Korosif menyumbang 

12% (1.493 pcs) dan Bocor 6% (694 pcs) dari total defect. Tiga jenis defect 

teratas (Missprint, Blocking, dan Blushing) secara kumulatif menyumbang 82% 

dari total defect, mengindikasikan area prioritas untuk perbaikan 

2. Peta kendali u awal menunjukkan 39 titik dari 51 observasi berada di luar batas 

kendali, mengindikasikan proses yang tidak stabil. Setelah revisi data dengan 

menghilangkan titik-titik di luar kendali, peta kendali u menunjukkan proses 

yang terkendali secara statistik. Analisis kapabilitas proses menggunakan 

Minitab menghasilkan nilai Cp dan Cpk yang sama yaitu 0,88. Nilai kapabilitas 

< 1 menunjukkan bahwa proses berjalan tidak sesuai dengan standar yang 

diharapkan, meskipun terpusat dengan baik. Hasil ini mengindikasikan 

perlunya upaya perbaikan untuk mengurangi variabilitas proses dan 

meningkatkan konsistensi output. 

3. Menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi menggunakan FMEA 

dilakukan dengan mengalikan nilai Severity (S), Occurrence (O), dan Detection 

(D) untuk setiap mode kegagalan. Berdasarkan tabel FMEA yang disajikan, 

untuk defect missprint, nilai RPN tertinggi adalah 810 untuk material film 

flatness. Pada defect blocking, nilai RPN tertinggi adalah 648 untuk pengaturan 

tension tidak sesuai standar. Sementara untuk defect blushing, nilai RPN 

tertinggi adalah 648 untuk viskositas tinta tinggi atau terlalu kentel. Secara 

keseluruhan, material film flatness pada defect missprint memiliki nilai RPN 

tertinggi 810, sehingga menjadi fokus utama untuk perbaikan. Nilai RPN 
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tertinggi ini digunakan sebagai acuan untuk menentukan prioritas tindakan 

perbaikan dalam upaya mengurangi defect pada produk kemasan X di PT XYZ. 

4. Pelaksanaan Root Cause Analysis (RCA) berdasarkan prioritas dari FMEA telah 

berhasil mengidentifikasi akar permasalahan dan mengembangkan solusi 

perbaikan yang efektif untuk tiga jenis cacat utama pada produk kemasan X di 

PT XYZ yaitu missprint, blocking, dan blushing. Analisis ini mengungkap 

faktor-faktor kritis terkait mesin dan material, seperti ketidaksesuaian 

komponen mesin, pengaturan yang tidak tepat, dan masalah kualitas bahan 

baku. Solusi yang diusulkan mencakup peningkatan pemeliharaan mesin, 

optimalisasi pengaturan produksi, dan pengetatan kontrol kualitas material. 

Survei persepsi terhadap usulan perbaikan menunjukkan tingkat persetujuan 

yang tinggi dari para ahli di lapangan, mengindikasikan relevansi dan 

aplikabilitas solusi dalam konteks operasional perusahaan. Dengan 

implementasi solusi-solusi ini, diharapkan PT XYZ dapat secara signifikan 

mengurangi tingkat defect, meningkatkan efisiensi produksi, dan menjaga 

kualitas produk sesuai standar yang ditetapkan, memberikan landasan yang kuat 

untuk perbaikan berkelanjutan dalam proses produksi. 

5.2 Saran 

Berdasarkan data yang telah terkumpul dari PT XYZ dan pembahasan yang 

telah diuraikan sebelumnya, penulis menyarankan agar perusahaan 

mempertimbangkan hasil analisis dan penelitian dengan menerapkan metode Seven 

Tools, FMEA, dan RCA pada proses produksi kemasan X. Implementasi hasil 

analisis dan usulan perbaikan ini diharapkan dapat meningkatkan kualitas proses 

produksi serta meminimalisir terjadinya cacat produk. Penting bagi PT XYZ untuk 

memahami bahwa penerapan metode-metode tersebut bukan hanya sekadar 

formalitas, melainkan langkah strategis untuk meningkatkan efisiensi dan 

efektivitas proses produksi. Selain itu, untuk mengevaluasi efektivitas dari usulan 

perbaikan ini, penelitian selanjutnya dianjurkan untuk melakukan perbandingan 

pengendalian kualitas sebelum dan sesudah diterapkannya usulan tersebut. Hal ini 

akan memberikan gambaran yang lebih jelas mengenai dampak positif dari 

implementasi metode-metode yang disarankan dan membantu perusahaan dalam 

pengambilan keputusan terkait strategi pengendalian kualitas nantinya. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Survei Persepsi Terhadap Defect Missprint 

Skala 1 : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Skala 0 : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Apabila skala 0 dipilih, mohon cantumkan alasan pada kolom keterangan 

 

Faktor Permasalahan 1 0 Keterangan 

FASE I : ANALISIS VARIABILITAS DEFECT MISSPRINT  

PADA KEMASAN X 

Material Permukaan cetakan tidak rata (bahan 

flattnes)  

   

Mesin Register tidak stabil karena roll karet 

terlalu keras 

   

Register tidak stabil karena cylinder oval    

Hasil cetakan blur atau tidak jelas    

FASE II : ANALISIS AKAR PERMASALAHAN  

VARIABILITAS PRODUK YANG TERJADI 

Material Kualitas bahan baku film dari supplier 

buruk dan tidak sesuai standar 

   

 

Mesin 

 

Roll karet yang kekerasan dikarenakan 

kurangnya perawatan pada roll karet dan 

pengecekan tidak optimal 

   

Cylinder oval dikarenakan sering dipakai 

dan plat pada cylinder berubah 

   

Desain banyak tumpukan warna 

dikarenakan kesalahan dalam proses 

desain atau pengaturan warna 

   

FASE III : ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN  

YANG DAPAT DITERAPKAN 

Material Melakukan evaluasi dan seleksi supplier 

secara berkala untuk memastikan kualitas 

bahan baku film sudah sama atau tidak 

dengan SOP 
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Faktor Permasalahan 1 0 Keterangan 

 Meningkatkan prosedur dan frekuensi 

pengecekan kualitas bahan baku sebelum 

produksi  

   

Mesin Mengimplementasikan sistem 

pemeliharaan preventif seperti ganti karet 

dan ganti oli mesin 

   

Menerapkan sistem rotasi penggunaan 

cylinder untuk mencegah keausan 

berlebih atau menyediakan cadangan 

cylinder 

   

Menambahkan overlap warna sesuai 

desain saat mencetak sebelum menjadi 

cylinder 

   

Melakukan pelatihan operator tentang 

pemeliharaan dan pengoperasian mesin 

yang benar 

   

Apakah terdapat saran yang dapat anda berikan terhadap penelitian yang telah dilakukan 
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Lampiran 2 Survei Persepsi Terhadap Defect Blocking 

Skala 1 : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Skala 0 : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Apabila skala 0 dipilih, mohon cantumkan alasan pada kolom keterangan 

 

Faktor Permasalahan 1 0 Keterangan 

FASE I : ANALISIS VARIABILITAS DEFECT BLOCKING  

PADA KEMASAN X 

Mesin Perubahan karakteristik tinta dan 

material, mengakibatkan hasil cetakan 

yang tidak sempurna atau lengket 

   

Material film goyang dijadikan tinta bisa 

menumpuk di satu sisi 

   

Waktu pengeringan kurang dari 12 jam 

(aging time) menyebabkan tinta belum 

kering sempurna saat kemasan ditumpuk 

(terjadi penumpukan tinta disatu sisi) 

   

Material Terjadi blocking pada kemasan    

Formulasi tinta sesuai dengan penggunaan 

bahan material film 

   

FASE II : ANALISIS AKAR PERMASALAHAN  

VARIABILITAS PRODUK YANG TERJADI 

Mesin Suhu mesin terlalu rendah, menyebabkan 

tinta belum kering 

   

Tension tidak sesuai dengan standar atau 

tidak sesuai dengan yang ada dilapangan 

   

Waktu pengeringan tidak memadai, 

menyebabkan tinta belum kering 

sempurna saat kemasan ditumpuk 

   

Kurangnya kontrol dan pemantauan suhu 

mesin spada awal proses 

   

Sistem pendinginan (chiller) mesin tidak 

berfungsi optimal  
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Faktor Permasalahan 1 0 Keterangan 

Material Pengecekan tinta sudah sesuai dengan 

material filmnya atau tidak 

   

FASE III : ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN  

YANG DAPAT DITERAPKAN 

Mesin Mengoptimalkan pengaturan suhu mesin 

dengan sistem kontrol otomatis 

   

Memasang sistem pemantauan suhu real-

time dengan alarm untuk mencegah 

overheating 

   

Menyesuaikan waktu pengeringan 

berdasarkan jenis tinta dan material yang 

digunakan 

   

Melakukan pemeliharaan rutin pada 

sistem pendinginan mesin 

   

Mengimplementasikan sistem quality 

control untuk memastikan suhu mesin 

konsisten melalui check sheet 

   

Material Melakukan evaluasi dan seleksi supplier 

tinta secara berkala 

   

Menurunkan tension pada saat di press 

saat produksi 

   

Menyesuaikan formulasi tinta 

berdasarkan karakteristik material 

kemasan 

   

Melakukan uji cek bonding antara tinta 

dan material kemasan sebelum produksi 

banyak dengan menggunakan lakban 

fanfix 

   

Apakah terdapat saran yang dapat anda berikan terhadap penelitian yang telah dilakukan 
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Lampiran 3 Survei Persepsi Terhadap Defect Blushing 

Skala 1 : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Skala 0 : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Apabila skala 0 dipilih, mohon cantumkan alasan pada kolom keterangan 

 

Faktor Permasalahan 1 0 Keterangan 

FASE I : ANALISIS VARIABILITAS DEFECT BLUSHING  

PADA KEMASAN X 

Material  Transfer tinta yang tidak merata    

Kualitas tinta cetak yang kasar    

Mesin Cylinder tidak tersapu dengan baik    

Tekstur cetakan tidak sesuai    

Apakah pernyataan mengenai faktor-faktor penyebab 

blushing sudah sesuai dengan kondisi di lapangan pada 

industri flexible packaging? 

   

Apakah kontrol kualitas dan viskositas tinta, pengaturan 

suhu ruangan, serta pelatihan operator tentang teknik 

aplikasi tinta yang benar dapat efektif mengatasi masalah 

blushing? 

   

Apakah ada faktor lain yang signifikan dalam menyebabkan 

blushing yang belum disebutkan? 

   

FASE II : ANALISIS AKAR PERMASALAHAN  

VARIABILITAS PRODUK YANG TERJADI 

Material  Viskositas tinta yang tingggi atau terlalu 

kentel 

   

Tinta dari supplier kasar    

Formulasi tinta belum optimal setelah 

melakukan pengujian zunk cup 3 

   

Mesin Doctor blade yang tumpul    

Cylinder terlalu kasar dan sudah tipis 

dikarenakan digunakan terlalu sering 

tanpa pergantian 

   

Tidak ada jadwal penggantian yang 

terencana 
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Faktor Permasalahan 1 0 Keterangan 

Apakah variabilitas dalam kualitas bahan baku dari supplier 

berkontribusi signifikan terhadap masalah ini? 

   

Apakah ada pola tertentu dalam terjadinya blushing 

(misalnya, lebih sering terjadi pada shift tertentu atau 

kondisi cuaca tertentu)? 

   

FASE III : ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN  

YANG DAPAT DITERAPKAN 

Material Mengoptimalkan pengecekan pada saat 

penguujian menggunakan zunk cup 

   

Menyusun dan menerapkan SOP yang 

lebih ketat untuk pencampuran tinta 

   

Melakukan uji coba formulasi tinta secara 

berkala untuk optimalisasi 

   

Melakukan evaluasi dan seleksi supplier 

tinta secara berkala sudah sesuai dengan 

COA yang dikirimkan supplier  

   

Mengembangkan sistem traceability 

untuk material yang digunakan 

   

Mesin Menyusun dan menerapkan jadwal 

pemeliharaan doctor blade secara periodik 

   

Mengimplementasikan sistem rotasi 

penggunaan cylinder dan mempunyai 

cadangan cylinder 

   

Memasang sistem pemantauan kondisi 

cylinder secara real-time 

   

Apakah terdapat saran yang dapat anda berikan terhadap penelitian yang telah dilakukan 
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Lampiran 4 Diagram Pareto Menggunakan Minitab 

 

 

Lampiran 5 Peta Kendali U Menggunakan Minitab 
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Lampiran 6 Kapabilatas Proses Menggunakan Minitab 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 7 Dokumentasi Pengisian Kuisioner FMEA dan Survei  
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Lampiran 8 Bukti Pengisian FMEA dan Survei 
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Lampiran 9 Logbook Pembimbing Materi 
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Lampiran 10 Logbook Pembimbing Teknis 
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