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RINGKASAN 

 

PT XYZ merupakan  perusahaan yang bergerak dalam bidang medical dengan 

memproduksi berbagai obat-obatan yang mengancam jiwa. Dalam menjamin 

keamanan kualitas produk PTX XYZ menggunakan kemasan folding box dengan 

varian small box yang dihasilkan oleh vendor cetak. Namun tidak dapat dihindari 

terdapat kecacatan pada proses penggunaan kemasan folding box varian small box 

di PT XYZ dengan ditemukannya rata-rata persentase kecacatan pada periode 

Juni-Januari 2024 sebesar 3,08% yang mana melebihi batas toleransi kecacatan 

sebesar 1,5%. Penelitian ini bertujuan menganalisis kecacatan, faktor-faktor 

terbesar kecacatan, menganalisis risiko kegagalan tertinggi dan membuat usulan 

perbaikan dalam upaya meminimalisir terjadinya kecacatan pada kemasan folding 

box varian small box pada produk X. Metode yang digunakan meliputi SPC, 

FMEA, dan 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan proses penggunaan belum 

terkendali sesuai standar. Terdapat 4 jenis kecacatan pada kemasan folding box 

varian small box yaitu miss print, ink smearing, penyok, dan robek. Jenis 

kecacatan terbesar yang terjadi adalah miss print sebesar 40,4%, ink smearing 

sebesar 33,3%, dan penyok sebesar 14,6%. Faktor yang menjadi penyebab 

kecacatan disebabkan oleh faktor manusia, mesin, material, metode, dan 

lingkungan. Nilai RPN tertinggi pada jenis kecacatan miss print (224) 

dikarenakan tekanan cetak rendah. Jenis kecacatan ink smearing (192) 

dikarenakan posisi catridge tidak sesuai. Jenis kecacatan penyok (126) 

dikarenakan konfigurasi kemasan tidak tepat. Usulan perbaikan yang diberikan 

adalah melakukan kalibrasi terhadap mesin serialisasi, memberikan sosialisasi 

pelatihan prosedur pemasangan cartridge, dan diskusi secara intens antara divisi 

produksi dan packaging development hingga menemukan konfigurasi yang tepat.  

 

Kata Kunci : FMEA, Kecacatan, Small Box, SPC, 5W+1H. 
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SUMMARY 

 

PT XYZ is a company engaged in the medical sector by producing various life-

threatening drugs. In ensuring the safety of product quality, PTX XYZ uses 

folding box packaging with a small box variant produced by a printing vendor. 

However, it is inevitable that there are defects in the process of using the small 

box variant folding box packaging at PT XYZ with the discovery of an average 

percentage of defects in the June-January 2024 period of 3.08% which exceeds the 

defect tolerance limit of 1.5%. This study aims to analyze defects, the biggest 

factors of defects, analyze the highest risk of failure and make proposals for 

improvements in an effort to minimize the occurrence of defects in the small box 

variant folding box packaging on product X. The methods used include SPC, 

FMEA, and 5W + 1H. The results of the study show that the use process has not 

been controlled according to standards. There are 4 types of defects in the small 

box variant folding box packaging, namely miss print, ink smearing, dents, and 

tears. The largest types of defects that occur are miss prints of 40.4%, ink 

smearing of 33.3%, and dents of 14.6%. The factors that cause defects are caused 

by human, machine, material, method, and environmental factors. The highest 

RPN value for the miss print defect type (224) is due to low print pressure. The 

ink smearing defect type (192) is due to the cartridge position not being correct. 

The dented defect type (126) is due to the packaging configuration not being right. 

The improvement proposals given are to calibrate the serialization machine, 

provide socialization of cartridge installation procedure training, and have intense 

discussions between the production and packaging development divisions until 

the right configuration is found. 

 

Keywords: FMEA, Defects, Small Box, SPC, 5W+1H. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Obat merupakan salah satu komponen yang tidak dapat tergantikan dalam 

pelayanan kesehatan dan berguna untuk meningkatkan kualitas kesehatan hidup 

masyarakat [1]. Dalam memproduksi produk obat-obatan perusahaan harus dapat 

memastikan kualitas produk dapat terjaga sampai ke tangan konsumen. PT XYZ 

adalah sebuah perusahaan yang bergerak dalam bidang medical dengan 

memproduksi dan mendistribusikan berbagai obat-obatan. PT XYZ sudah berdiri 

selama beberapa dekade hingga saat ini dan masih terus berkembang, kualitas 

produk yang dihasilkannya menjadi tuntutan bagi perusahaan agar menghasilkan 

produk obat-obatan berkualitas tinggi karena memiliki peran untuk mengobati 

berbagai penyakit metabolik, autoimun dan penyakit yang mengancam jiwa. 

Ketidaksesuaian dalam prosedur dapat menyebabkan obat menjadi tidak efektif 

bahkan merusak kualitas obat sehingga akan merugikan perusahaan dan pasien 

sebagai pengguna obat [2]. Dengan demikian, salah satu peranan penting dalam 

keberhasilan perusahaan adalah memiliki kemasan yang dapat menjaga kualitas 

produk itu sendiri dan sebagai identitas penggunaan produk.  

  Pada industri obat-obatan kemasan dirancang untuk memberikan 

perlindungan terhadap kualitas produk agar tidak terkontaminasi dengan 

lingkungan, meningkatkan keamanan, dan kenyamanan bagi pasien. Selain itu, 

kemasan dirancang untuk dapat terintegrasi dengan sistem teknologi informasi 

agar melindungi dari pemalsuan produk [3]. Dalam meningkatkan kualitas peran 

kemasan berhubungan dengan citra produk dan nilai jual menjadi bagian yang 

tidak dapat terpisahkan [4]. Dibutuhkan kemasan berkualitas dengan identitas 

pada setiap kemasan obat medical agar mendapatkan permohonan izin peredaran 

oleh pihak BPOM dan dapat dilacak legalitasnya dalam peredarannya, 

dikarenakan obat-obatan medical yang diproduksi PT XYZ merupakan obat keras 

yang disediakan untuk berbagai penyakit yang sulit diobati berbeda dengan obat 

konvensional yang beredar di masyarakat umum.  
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 PT XYZ dalam memproduksi obat-obatan medical sangat mengutamakan 

kualitas kemasan untuk memberikan perlindungan terhadap produk agar selalu 

terjaga. Jenis kemasan sekunder yang digunakan untuk melindungi kemasan 

produk di PT XYZ adalah kemasan folding box dengan gramasi kertas sebesar 

270 gsm. Penggunaan kemasan folding box pada industri obat-obatan sebagai 

bahan kemasan ringan, dan kaku [5]. Kemasan folding box adalah bentuk 

kemasan (2D) yang dilipat, kemudian diisi dengan produk menjadi bervolume 

(3D). Kemasan folding box di PT XYZ memiliki dua jenis varian yaitu small box 

dan medium box.  

 Kemasan folding box yang dihasilkan oleh PT XYZ memakai vendor cetak 

yang sudah sesuai dengan standar kualitas yang disepakati kedua pihak antara 

vendor dengan PT XYZ. Namun, tidak dapat dihindari masih terdapat kecacatan 

yang terjadi pada proses penggunaan kemasan di PT XYZ yang dapat 

mempengaruhi kualitas dalam peningkatan pasar sehingga menyebabkan 

pertumbuhan perusahaan terhambat yang disebabkan oleh kecacatan pada 

kemasan. Ditemukan permasalahan yang menyebabkan kecacatan yaitu pada saat 

proses pelipatan (folding) small box dengan jenis kecacatan seperti penyok, dan 

robek. Kedua pada saat proses coding kemasan small box untuk memberikan 

penandaan barcode pada kemasan setiap produk dengan mesin serialisasi dengan 

jenis kecacatan seperti miss print, dan ink smearing. Selama periode Juni hingga 

Januari 2024 dengan jumlah kemasan teridentifikasi kecacatan sebanyak 6.160 

pcs dari jumlah keseluruhan kemasan folding box varian small box produk X 

sebanyak 200.000 pcs. 

 Berdasarkan hasil rata-rata persentase kecacatan di PT XYZ dengan jenis 

kemasan folding box varian small box pada produk X selama periode Juni hingga 

Januari 2024 melebihi batas toleransi yang ditetapkan perusahaan sebesar 1,5% 

dan jumlah persentase kecacatan teridentifikasi sebesar 3,08%. Sedangkan jenis 

kemasan folding box varian medium box pada produk X jumlah persentase 

kecacatan teridentifikasi sebesar 0,75% berada dibawah batas toleransi yang 

ditetapkan perusahaan sebesar 1,0%. Hal tersebut terjadi dikarenakan kuantitas 

yang dihasilkan small box lebih banyak dibandingkan dengan medium box, 

sehingga menyebabkan probability terjadinya kecacatan semakin besar dan proses 
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coding dengan mesin serialisasi peletakannya pada small box langsung tersentuh 

dengan body, sedangkan medium box tidak langsung tersentuh pada body 

melainkan dicetak dilabel agregasi medium box.  

 Selama proses pengamatan teridentifikasi jenis-jenis kecacatan yang 

dihasilkan di PT XYZ yaitu adanya penyok, robek, ink smearing dan miss print. 

Produk yang dihasilkan kecacatan akan membawa dampak negatif yang 

menyebabkan berbagai macam kerugian bagi perusahaan, antara lain lini produksi 

berikutnya akan terhambat, perlu adanya waktu untuk pekerjaan ulang (re-work), 

biaya produk cacat bertambah, biaya produksi meningkat dan keuntungan produk 

menurun [6]. Selain itu, menyebabkan reputasi buruk terhadap perusahaan. Maka 

dibutuhkan pengendalian kualitas dalam upaya meminimalisir terjadinya 

kecacatan. Pengendalian kualitas dilakukan agar menghasilkan produk yang 

sesuai dengan standar yang berlaku, serta memperbaiki kualitas dari produk yang 

belum sesuai dengan standar yang berlaku dan dapat mempertahankan kualitas 

sesuai dengan standar [7]. Dalam pengendalian kualitas dibutuhkan teknik 

statistik dengan menggunakan SPC yang mempunyai alat bantu dalam proses 

pengendalian kualitas [8].  

 Metode yang dapat digunakan untuk pengendalian kualitas dalam 

penelitian ini adalah Statistical Process Control (SPC),  Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dan 5W+1H. Beberapa studi sebelumnya telah melakukan 

penelitian menggunakan SPC dalam pengendalian kualitas, seperti yang dilakukan 

[9] SPC berfungsi untuk menganalisis kualitas proses dengan alat bantu statistik 

agar mengetahui apakah proses dalam batas kendali atau tidak, jenis kecacatan 

yang paling dominan dan faktor penyebab kecacatan. Pada penelitian ini 

pengolahan data menggunakan SPC dengan alat bantu statistik seperti Check 

Sheet, Pareto Diagram, C-Chart dan Fishbone Diagram. Metode kedua, pada 

penelitian ini adalah FMEA untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak 

mungkin potensi kegagalan dengan memberikan nilai prioritas risiko [10]. Metode 

ketiga, pada penelitian ini adalah 5W+1H berfungsi untuk menentukan upaya 

usulan perbaikan yang akan dilakukan [11]. 
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 Pada penelitian [12] dalam pengendalian kualitas produk menggunakan 

metode SPC di PT Krakatau Wajatama Tbk. Pada penelitian tersebut diketahui 

produk baja tulangan sirip 25 (S.25) pada produksi tahun 2015 sebesar 33811,26 

ton atau sebesar 731846 batang dan menghasilkan jumlah cacat terbanyak pada 

pada tahun 2015 yaitu sebesar 165,69 ton atau sebesar 3586 batang cacat sehingga 

dilakukan pengendalian kualitas agar produk yang dihasilkan sesuai dengan 

standarnya. Berdasarkan diagram pareto untuk menunjukkan jenis cacat yang 

paling dominan pada baja tulangan S.25 adalah cacat dimensi yaitu sebesar 

63,0%, berdasarkan hasil peta kendali P diketahui bahwa data cacat pada tahun 

2025 belum terkendali dengan baik, fishbone diagram digunakan untuk 

mengetahui faktor-faktor penyebab dari dimensi dan usulan perbaikannya didapat 

dari metode 5W+1H berdasarkan faktor metode, mesin, manusia dan lingkungan. 

 Penelitian yang dilakukan [13] menggunakan metode SPC dalam analisis 

pengendalian kualitas kemasan produk gery saluut. Pada penelitiannya selama  

periode  Januari-Desember  2022 terdapat tiga jenis defect packaging, yaitu 

irregular pack shape, weak sealing, dan misalignment sealing. Peta kendali p 

menunjukkan terdapat proses dalam keadaan tidak terkendali pada bulan 

Desember 2022. Diagram  pareto  didapatkan tingkat defect packaging tertinggi 

pada defect jenis misalignment sealing sebesar 42,1%. Dari hasil analisa fishbone 

diagram diketahui bahwa penyebab defect misalignment sealing berasal dari 

faktor manusia dan mesin. Usulan tindakan perbaikan untuk meminimalkan defect 

packaging dapat dilakukan dengan memberikan training kepada operator, serta 

mengganti  ukuran mould dan pusher.  

 Penelitian yang dilakukan [14] menggunakan metode FMEA dalam 

pengendalian kualitas untuk meminimumkan cacat kaleng di PT Maya Food 

Industries. Hasil pengolahan  data  diperoleh  4  atribut  dari  hasil  perhitungan  

RPN dengan prinsip pareto sehingga didapatkan 4 jenis kecacatan dengan 

persentase kumulatif tertinggi dan nilai RPN yang tertinggi diatas nilai 100 yaitu: 

kaleng penyok 448, kaleng bocor 336, double seam false 150 dan double seam 

vee 150. Setelah dilakukan analisis data, ditemukan usulan perbaikan yang 

disarankan adalah untuk double seam false dengan mengecek flange pada body 

kaleng dan mendiskusikan dengan produsen kaleng agar mudah menyesuaikan 
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tutup curl. Double seam vee dengan kencangkan/rapatkan  1st seaming roll untuk 

melakukan settingan ulang, memperlambat  mesin  sampai  batas  terjadinya  jump  

seam  dan  sesuaikan  tinggi  dan  tightness  (keketatan)  setting  ulang. Kaleng 

penyok dengan mengurangi kecepatan seamer, mengontrol seamer 30 menit sekali 

dan melakukan perawatan secara berkala  pada  mesin  seamer. Kaleng bocor 

dengan melakukan perawatan secara berkala pada mesin seamer dan melakukan 

evaluasi pada setiap bentuk kecacatan.  

 Penelitian yang dilakukan [15] menggunakan metode FMEA dan 5W+1H 

di CV New Bandung Mulia Konveksi. Pada penelitian tersebut diketahui 

persentase defect pada penelitian ini jumlahnya melebihi persentase toleransi 

sebesar 2,5%. FMEA digunakan untuk mengidentifikasi kemungkinan jenis, efek, 

dan penyebab kegagalan kemudian menghitung nilai RPN dari perhitungan 

Severity, Occurrence, dan Detection yang dilengkapi dengan analisis fishbone 

diagram untuk mengetahui akar permasalahan serta 5W+1H untuk saran 

perbaikan usulan. Terdapat lima kegagalan paling berisiko berdasarkan prinsip 

80/20 pada pareto diagram dan lima akar masalah secara  keseluruhan. Usulan 

perbaikan untuk perusahaan adalah menerapkan sistem  reward, memasang poster, 

mengganti lampu, dan melakukan perawatan mesin.  

 Berdasarkan penjelasan sebelumnya, kebaruan pada penelitian ini adalah 

pengendalian kualitas terhadap kemasan folding box varian small box produk X di 

PT XYZ menggunakan metode SPC, FMEA, dan 5W+IH. Penelitian ini bertujuan 

untuk memberikan kontribusi kepada perusahaan dalam upaya meminimalisir 

kecacatan kemasan folding box varian small box produk X dengan menganalisis 

kecacatan seperti jumlah maupun jenis kecacatan terbesar, faktor-faktor penyebab 

yang mempengaruhi kecacatan, risiko kegagalan tertinggi hingga membuat usulan 

perbaikan untuk mengatasi permasalahan yang terjadi dengan menerapkan 

pengendalian kualitas. Data yang diperoleh adalah hasil observasi langsung di PT 

XYZ dan pengolahan data dengan perangkat Minitab dan Microsoft Excel agar 

mendapatkan hasil analisis yang akurat. 
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1.2 Rumusan Masalah 

 Berdasarkan uraian latar belakang penelitian maka dirumuskan topik 

dalam penelitian ini adalah : 

1. Bagaimana penerapan SPC dalam menganalisis kecacatan terbesar 

kemasan folding box dengan varian small box pada produk X di PT 

XYZ? 

2. Apa saja faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan kemasan 

folding box dengan varian small box pada produk X di PT XYZ ? 

3. Bagaimana menganalisis risiko kegagalan tertinggi dan membuat 

usulan perbaikan terjadinya kecacatan kemasan folding box dengan 

varian small box pada produk X menggunakan metode FMEA dan 

5W+1H ? 

 

1.3  Tujuan Penelitian 

 Pada penelitian ini yang dilakukan pada periode Juni hingga Januari 2024 

dengan menggunakan SPC, FMEA dan 5W+1H ini untuk memperoleh tujuan, 

diantaranya : 

1. Menganalisis jumlah dan jenis kecacatan terbesar kemasan  folding 

 box varian small box pada produk X dengan menggunakan  metode 

 SPC.  

2. Menganalisis faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan terbesar 

 yang dapat mempengaruhi kualitas kemasan folding box varian 

 small box pada produk X.  

3. Menganalisis risiko kegagalan tertinggi dan membuat usulan 

 perbaikan dalam upaya meminimalisir terjadinya kecacatan pada 

 kemasan folding box varian small box pada produk X dengan 

 menggunakan metode FMEA dan 5W+1H. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

 Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut : 

1. Dengan adanya penelitian ini, diharapkan berguna untuk 

 mengidentifikasi dan meminimalisir risiko terjadinya kecacatan 
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 pada kemasan folding box varian small box pada produk X agar 

 dapat meningkatkan kualitasnya. 

2. Dengan adanya penelitian ini, manfaat yang diperoleh oleh  penulis 

 adalah menerapkan teori yang telah dipelajari selama kuliah 

 dengan praktik dalam implementasi analisis  pengendalian kualitas 

 produk kemasan folding box varian small box pada produk  X . 

 

1.5  Ruang Lingkup Penelitian 

 Ruang lingkup dalam penelitian ini digunakan agar peneliti dapat fokus 

pada permasalahan yang diteliti dan mencapai tujuan yang dicapai, maka  adanya 

pembatasan masalah sebagai berikut : 

1. Penelitian ini dilakukan pada bagian produksi berdasarkan data 

 sampel kemasan folding box varian small box produk X di PT 

 XYZ pada periode Juni hingga Januari 2024 

2. Penelitian ini berfokus pada kecacatan terbesar yang terjadi di PT 

 XYZ dengan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecacatan 

 terbesar, risiko kegagalan dan memberikan usulan perbaikan pada 

 kemasan folding box varian small box produk X. 

3. Metode yang digunakan adalah SPC, FMEA dan 5W+1H. 

4. Penelitian yang dilakukan tidak menghitungkan mengenai biaya 

 akibat perbaikan kualitas di PT XYZ. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

 Menurut hasil pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan, dapat 

 disimpulkan bahwa : 

1. Terdapat 4 jenis kecacatan pada kemasan folding box varian small yaitu 

miss print, ink smearing, penyok, dan robek. C-Chart menunjukkan bahwa 

kemampuan dan kinerja proses tidak mampu memenuhi standar terdapat 

sebanyak 18 titik yang berada di luar batas batas kendali. Kemudian 

dilakukan iterasi sebanyak 4 kali untuk menghilangkan titik-titik tersebut 

sehingga menghasilkan 8 titik yang berada didalam batas kendali. Pada 

analisis kapabilitas proses menghasilkan nilai CP sebesar 0,986 atau 

98,6% menunjukkan proses tersebut tidak memenuhi spesifikasi yang 

ditetapkan. Berdasarkan pareto diagram diketahui jenis kecacatan terbesar 

yang masuk dalam kumulatif 80% terdapat 3 prioritas kecacatan yaitu miss 

print dengan persentase sebesar 40,4%, ink smearing dengan persentase 

33,3%, dan penyok dengan persentase 14,6%. 

2. Berdasarkan fishbone diagram ditemukan faktor penyebab jenis kecacatan 

miss print seperti pada faktor manusia yaitu operator kurang konsentrasi, 

faktor metode yaitu peletakannya tidak tepat, faktor material yaitu kualitas 

tinta cetak rendah, dan faktor mesin yaitu tekanan cetak rendah. Jenis 

kecacatan ink smearing seperti pada faktor manusia yaitu kurangnya 

ketelitian dalam bekerja, faktor metode yaitu posisi cartridge tidak sesuai, 

faktor material yaitu tinta lambat mengering, dan faktor mesin yaitu 

gesekan pada cartridge. Jenis kecacatan penyok seperti pada faktor 

manusia yaitu kecerobohan operator, faktor metode yaitu konfigurasi 

kemasan tidak tepat, dan faktor material yaitu permukaan kemasan tidak 

kokoh.  

3. Berdasarkan nilai RPN tertinggi sebagai prioritas kegagalan untuk 

membuat usulan perbaikan dengan jenis kecacatan miss print sebagai 

prioritas yang didahulukan dengan nilai RPN sebesar 224 adalah tekanan 
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cetak rendah disebabkan karena settingan cetak tidak tepat sehingga 

menyebabkan area coding kualitasnya rendah, usulan perbaikan yang 

dilakukan adalah melakukan kalibrasi terhadap mesin serialisasi. Jenis 

kecacatan ink smearing dengan nilai RPN tertinggi sebesar 192 adalah 

posisi cartridge tidak sesuai disebabkan karena pemasangan catridge salah 

sehingga menyebabkan kebocoran tinta, usulan perbaikan yang dilakukan 

adalah memberikan sosialisasi pelatihan prosedur pemasangan cartridge. 

Jenis kecacatan penyok dengan nilai RPN tertinggi sebesar 126 adalah 

konfigurasi kemasan tidak tepat disebabkan karena kurangnya komunikasi 

sehingga menyebabkan kesalahan analisa dalam penumpukan, usulan 

perbaikan yang dilakukan adalah diskusi secara antara divisi produksi dan 

packaging development hingga menemukan konfigurasi yang tepat 

 

5.2 Saran 

  Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan terhadap kemasan 

 folding box varian small box pada produk X di PT XYZ, maka saran 

 yang akan penulis sampaikan adalah dengan mengembangkan penelitian 

 ini menggunakan metode Plan, Do, Check, Action (PDCA). 
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LAMPIRAN 
 

Lampiran 1. 1 Foto Kegiatan Observasi dan Wawancara 

  

 

Lampiran 1. 2 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Miss Print Pihak I 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ  

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 

2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Operator 

bekerja 

kurang 

konsentrasi 

Bekerja 

menjadi tidak 

efektif  

6 Banyaknya 

target 

permintaan 

6 Evaluasi beban 

kerja untuk 

memastikan 

keseimbangan 

dalam bekerja 

2 72 

Metode Peletakannya 

small box 

tidak tepat 

Posisi cetak 

area coding 

tidak sesuai 

SOP 

 

5 Penempatan 

secara 

perkiraan 

5 Memperbaiki 

posisi arah 

masuk kemasan 

menuju mesin 

serialisasi yang 

sesuai 

2 50 

Mesin Tekanan 

cetak rendah 

 

Area cetak 

coding 

kualitasnya 

rendah 

 

8 Settingan 

cetak tidak 

tepat 

7 Dilakukan 

settingan ulang 

pada bagian 

cetak 

4 224 

Material Kualitas 

tinta cetak 

rendah 

Warna yang 

tidak 

konsisten 

7 Tinta 

terkontaminasi 

5 Melakukan 

pengecekkan 

kualitas tinta 

4 140 
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Lampiran 1. 3 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Ink Smearing Pihak I 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ 

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang 

terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Kurangnya 

ketelitian 

dalam 

bekerja 

Rework 

(pekerjaan 

ulang) dalam 

bekerja  

5 Kurang 

pemeriksaan 

rutin 

6 Memberikan 

breafing dan 

sosialisasi 

pelatihan kepada 

pekerja 

2 60 

Metode Posisi 

catridge 

tidak sesuai 

Kebocoran 

tinta 

7 Pemasangan 

catridge 

salah 

5 Pemasangan 

ulang cartidge 

didampangi 

dengan yang 

lebih ahli 

3 105 

Mesin Gesekan 

pada 

cartridge  

Tersendatnya 

aliran tinta 

6 Nozzel 

tersumbat di 

print head 

4 Melakukan 

perawatan rutin 

2 48 

Material Tinta 

lambat 

mengering 

Tinta meluber 

 

7 Viskositas 

yang terlalu 

tinggi 

6 Melakukan 

pemilihan tinta 

yang tepat 

2 84 

 



62 
 

 
 

Lampiran 1. 4 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Penyok Pihak I 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ 

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Kecerobohan 

operator 

Keterlambatan 

dalam proses 

pengerjaan    

4 Kurang hati-

hati dalam 

bekerja 

4 Melakukan 

briefing dan 

pengawasan 

2 32 

Metode Konfigurasi 

kemasan 

tidak tepat 

 

Kesalahan 

analisa dalam 

penumpukan 

8 Kurangnya 

komunikasi 

5 Melakukan 

diskusi lebih 

lanjut antar 

divisi produksi 

dan packaging 

development 

 

3 120 

Material 

 

Kemasan 

tidak kokoh 

Kemasan 

mudah 

penyok  

4 Kelolosan 

produk reject 

dari vendor 

cetak 

5 Melakukan 

complain kepada 

pihak vendor 

cetak adanya 

material yang 

terlalu kaku 

3 60 
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Lampiran 1. 5 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Miss Print Pihak II 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ  

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 

2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Operator 

bekerja 

kurang 

konsentrasi 

Bekerja 

menjadi tidak 

efektif  

7 Banyaknya 

target 

permintaan 

5 Evaluasi beban 

kerja untuk 

memastikan 

keseimbangan 

dalam bekerja 

2 70 

Metode Peletakannya 

small box 

tidak tepat 

Posisi cetak 

area coding 

tidak sesuai 

SOP 

 

4 Penempatan 

secara 

perkiraan 

6 Memperbaiki 

posisi arah 

masuk kemasan 

menuju mesin 

serialisasi yang 

sesuai 

2 48 

Mesin Tekanan 

cetak rendah 

 

Area cetak 

coding 

kualitasnya 

rendah 

 

8 Settingan 

cetak tidak 

tepat 

8 Dilakukan 

settingan ulang 

pada bagian 

cetak 

4 256 

Material Kualitas 

tinta cetak 

rendah 

Warna yang 

tidak konsisten 

6 Tinta 

terkontaminasi 

5 Melakukan 

pengecekkan 

kualitas tinta 

4 120 
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Lampiran 1. 6 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Ink Smearing Pihak II 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ 

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang 

terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Kurangnya 

ketelitian 

dalam 

bekerja 

Rework 

(pekerjaan 

ulang) dalam 

bekerja  

7 Kurang 

pemeriksaan 

rutin 

6 Memberikan 

breafing dan 

sosialisasi 

pelatihan kepada 

pekerja  

2 84 

Metode Posisi 

catridge 

tidak sesuai 

Kebocoran 

tinta 

8 Pemasangan 

catridge 

salah 

6 Pemasangan 

ulang cartidge 

didampangi 

dengan yang 

lebih ahli 

4 192 

Mesin Gesekan 

pada 

cartridge 

Tersendatnya 

aliran tinta 

5 Nozzel 

tersumbat di 

print head 

4 Melakukan 

perawatan rutin 

2 40 

Material Tinta 

lambat 

mengering 

Tinta meluber 

 

7 Viskositas 

yang terlalu 

tinggi 

7 Melakukan 

pemilihan yang 

tepat 

2 98 
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Lampiran 1. 7 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Penyok Pihak II 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ 

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Kecerobohan 

operator 

Keterlambatan 

dalam proses 

pengerjaan   

5 Kurang hati-

hati dalam 

bekerja 

4 Melakukan 

briefing dan 

pengawasan 

2 40 

Metode Konfigurasi 

kemasan 

tidak tepat 

 

Kesalahan 

analisa dalam 

penumpukan 

7 Kurangnya 

komunikasi 

6 Melakukan 

diskusi lebih 

lanjut antar 

divisi produksi 

dan packaging 

development 

 

3 126 

Material 

 

Kemasan 

tidak kokoh 

Kemasan 

mudah 

penyok  

6 Kelolosan 

produk reject 

dari vendor 

cetak 

5 Melakukan 

complain kepada 

pihak vendor 

cetak adanya 

material yang 

terlalu kaku 

2 60 
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Lampiran 1. 8 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Miss Print Pihak III 

 

 

 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ  

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 

2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Operator 

bekerja 

kurang 

konsentrasi 

Bekerja 

menjadi tidak 

efektif  

7 Banyaknya 

target 

permintaan 

6 Evaluasi beban 

kerja untuk 

memastikan 

keseimbangan 

dalam bekerja 

2 84 

Metode Peletakannya 

small box 

tidak tepat 

Posisi cetak 

area coding 

tidak sesuai 

SOP 

 

6 Penempatan 

secara 

perkiraan 

5 Memperbaiki 

posisi arah 

masuk kemasan 

menuju mesin 

serialisasi yang 

sesuai 

2 60 

Mesin Tekanan 

cetak rendah 

 

Area cetak 

coding 

kualitasnya 

rendah 

 

8 Settingan 

cetak tidak 

tepat 

6 Dilakukan 

settingan ulang 

pada bagian 

cetak 

4 192 

Material Kualitas 

tinta cetak 

rendah 

Warna yang 

tidak 

konsisten 

6 Tinta 

terkontaminasi 

6 Melakukan 

pengecekkan 

kualitas tinta 

3 108 
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Lampiran 1. 9 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Ink Smearing Pihak III 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ 

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang 

terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Kurangnya 

ketelitian 

dalam 

bekerja 

Rework 

(pekerjaan 

ulang) dalam 

bekerja  

6 Kurang 

pemeriksaan 

rutin 

6 Memberikan 

breafing dan 

sosialisasi 

pelatihan kepada 

pekerja  

2 72 

Metode Posisi 

catridge 

tidak sesuai 

Kebocoran 

tinta 

8 Pemasangan 

catridge 

salah 

8 Pemasangan 

ulang cartidge 

didampangi 

dengan yang 

lebih ahli 

4 256 

Mesin Gesekan 

pada 

cartridge 

Tersendatnya 

aliran tinta 

4 Nozzel 

tersumbat di 

print head 

4 Melakukan 

perawatan rutin 

2 32 

Material Tinta 

lambat 

mengering 

Tinta meluber 

 

7 Viskositas 

yang terlalu 

tinggi 

6 Melakukan 

pemilihan yang 

tepat 

2 84 
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Lampiran 1. 10 Kuisioner Penilaian SOD Jenis Kecacatan Penyok Pihak III 

Item Name : Folding box varian small box FMEA Team : 

PT XYZ 

Prepared by: Nadifatu Nisa 

Periode Juni 2023 - Januari 2024 

Faktor Identifikasi 

kegagalan 

yang terjadi 

Identifikasi 

akibat dari 

kegagalan 

yang terjadi 

S Penyebab 

Kegagalan 

O Kontrol yang 

dilakukan 

D RPN 

Manusia Kecerobohan 

operator 

Keterlambatan 

dalam proses 

pengerjaan   

3 Kurang hati-

hati dalam 

bekerja 

4 Melakukan 

briefing dan 

pengawasan 

2 24 

Metode Konfigurasi 

kemasan 

tidak tepat 

 

Kesalahan 

analisa dalam 

penumpukan 

5 Kurangnya 

komunikasi 

6 Melakukan 

diskusi lebih 

lanjut antar 

divisi produksi 

dan packaging 

development 

 

3 90 

Material 

 

Kemasan 

tidak kokoh 

Kemasan 

mudah 

penyok  

3 Kelolosan 

produk reject 

dari vendor 

cetak 

5 Melakukan 

complain kepada 

pihak vendor 

cetak adanya 

material yang 

terlalu kaku 

2 30 
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Lampiran 1. 11 Laporan Bimbingan Materi 
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Lampiran 1. 12 Laporan Bimbingan Teknis 
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