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RINGKASAN

Kemasan adalah suatu bentuk barang yang membungkus dan melindungi isinya,
sambil menampilkan image produk untuk mempengaruhi konsumen.
Perkembangan pesat dalam industri percetakan kemasan meningkatkan
persaingan, sehingga kualitas produk .menjadi kunciwutama untuk memenuhi
kebutuhan konsumen. Pengendalian kualitas bertujuan untuk, menjamin dan
menjaga kualitas produksmelalui perencanaan, peralatan, inspeksi,.dan, tindakan
korektif yang tepats Tujuan penelitian ini untukimenurunkan jumlah defect yang
terjadi pada PT XYZ dan juga memberikan solusi efektif dalam pengendalian
kualitas untuk mencapai standar kualitas yang diharapkan. PT XYZ, adalah
sebuah’ perusahaan yang menggunakan teknik cetak offset. Data menunjukkan
bahwa pada periode September-Desember 2023, jumlah produksi kemasan karton
lipat mencapai 10.527.140 dengan tingkat defect 8,7%, melebihi batas toleransi
6%. Penelitian ini menggunakan metode seven tools -untuk' mengendalikan
kualitas. Berfokus pada identifikasi jenis defect tertinggi dan mengidentifikasi
akar penyebab masalah yang terjadi. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan
dampak yang signifikan terhadap PT XYZ, sehingga meningkatkan kepuasan dan

kepercayaan konsumen terhadap produk kemasan karton lipat yang dihasilkan.

Kata Kunei:, kecacatan, kemasan,KKL, kualitas, seven tools

viii



X
m
=
0
T
~*
Y

=0
m
x
0
©
-+
Y
§.
;
o
-
:’
o
x
E.
x
<
o
Q
)
=.
S
o
x
)
‘
-+
Y

eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

S
b
(1]
3
Q
c
=,
T
o
=]
=
Q.
o
=
3
(]
b
c
=
=
o
=
=
(]
T
(]
3
=
3
Q
o
=
<
o
3
Q
g
>
o
=
°
o
-
m
==
=4
==
2
[
Q
(]
=
o
o
==
o
-
I
o

N
= - 2 Y
S o]
s 23
3 @
€23
355
= =
3¢
5
3 <
c o
3 c
=3 3
o e
5 =
~
Sa 3
3%
3 5
m 2’
-
358
B e 5
= ©
T
533
S eg
=
< ®
) 2
T
9 @B
Q 5
59 0
S =
8 o
8 ®7
c o
w m
o 5
c 2 £
= =
c 2
25
2273
= <
-~ S
P —
€ 9 3
=
£
3. °
o
o 2
Q —
3 £
5 B
°
z ¢
o
~ S
5 T
s B
T =
= S
= @
Q
=
=
q.
=
=
Q
-+
o
=
o
3.
QO
=
Q
=
w
=
8
g
=
3
1)
w
o
Q
s

-
)
o
=
o
3
Q
3
(]
>
Q
c
=,
T
1’4
(]
o
o
-
o
=
Q
—
o
c
n
o
c
=
c
=
~
o
=
<
o
~~
=
w
=
-
o
3
T
o
3
(]
=]
n
Q
=]
-
<
3
==
o
3
Q.
o
=]
3
(]
=
<
o
o
c
-
=
o
>
w
c
3
o
(]
=

SUMMARY

Packaging is a form of product that wraps and protects its contents while
displaying the product's image to influence consumers. The rapid development in
the packaging printing industry has increased competition, making product
quality a key factor in meeting consumer needs."Quality control aims to ensure
and maintain product quality through proper planning, equipment, inspection, and
corrective actions. The purposeof this research is to reduce the number of defects
at PT XYZ and provide effective solutions. for quality control to achieve the
desired quality sstandards. PL .XYZ is a company, that uses offset printing
techniques. Data shows that during the period of September to. December 2023,
the production of folding carton packaging reached 10,527, 140 units with a defect
rate.of 8.7%, exceeding the tolerance limit of 6%. This study uses the seven tools
method to control quality, focusing on_identifying the highest types of defects and
identifying the root causes of the problems: This research is expected to have a
significant impact on PT XYZ, therebyiincreasing consumer satisfaction and trust

in the folding carton packaging products produced.

Keywords: defects, packaging, foldable carton packaging, quality, seven tools
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BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kemasan adalah suatu jenis produk~yang ‘membungkus sesuatu untuk
melindungi isinya. Kemasan biasanya didesain atau dibuat untuk mencerminkan
tampilan dan nuansa isi_suatu produk sehingga pengguna produkdapat lebih
memahami pesan yang ingin disampaikan. Selain tampilannya yang bagus,

koleksinya memiliki banyak fungsi[1].

Perkembangan dunia industri yang sangat pesat khususnya industri kertas
membuat persaingan semakin ketat. Hal itu dikarenakan semua perusahaan pajak
wajib- menghasilkan produk yang berkualitas dan memenuhi kebutuhan serta
keinginan pelanggan. Hasil yang berkualitas dapat dicapai dengan meningkatkan
kualitas. Kualitas ini dapat ditingkatkan dengan pengendalian kualitas, termasuk

produk untuk karton lipat [2].

Tujuan pengendalian kualitas adalah untuk menetapkan dan mempertahankan
tingkat kualitas suatu produk atau proses dengan menggunakan perencanaan yang
tepat, peralatan yang tepat, inspeksi terus menerus dan tindakan perbaikan jika
diperlukan. Dengan cara ini, kegiatan pengendalian kualitas dapat meningkatkan
kualitas produk dan memenuhi standar yang diharapkan pelanggan [3]. Dalam
proses produksi, untuk menghindari kesalahan dan mencapai kualitas, diperlukan
adanya pengendalian kualitas yang dapat mempertahankan pekerjaan sesuai

standar kualitas produk [4].

Kualitas adalah salah“satu.faktor terpenting bagi perusahaan.untuk mencapai
pekerjaan bagi bisnis dari sudut pandang pelanggan. Karena kualitas suatu
produk, pelanggan merasa sangat puas dan meningkatkan loyalitas mereka
terhadap suatu perusahaan [5]. untuk menjaga kualitas produk, maka kualitas

produk harus dikontrol sesuai standar yang diharapkan [6].

PT XYZ adalah perusahaan yang memproduksi kemasan dengan

menggunakan teknik cetak offset. Salah satu kemasan yang dicetak adalah

15



eyeyer uabap Niuyaijod uizi edue)

S
bl
(]
=}
Q
o
=
T
o
=
e
Q.
o
=
3
[}
-
[
Q
=
o
=
=
[}
T
[}
=
-
=
Q
o
=
<
-
=
Q
g
o
N—
[
-
v
o
=
(1)
==
2,
==
-
[
Q
[}
=
S
o
=
o
-
-
o

N
Ooo
o )
s 28
= Q
Qe s
255
2985
g2 g
5
3 <
c Q
3 =
RS
o =
E] =
)
= T
o
3 =
m 2-
5
338
T ® 5
= ]
o
553
S 2g
-~
A< B
) 2
o
9 QP
Q S
9 [}
S =
9 o
8 97
< -
wn o
oo S
£ 5=t
c 2
S
3873
- -
< <
o Q
= =
€ o 3
= 5
285
3. °
[«
v 2
Q —
3 8
5 5
°
z °
o
~ >
5 T
IS S
° =
c s
3 @
Q
5
=
)
=
-~
o
-*
o
o
o
3.
o
=
Q
5
w
c
i)
~
s
=
o
w
o
()
=3

= 5
m
=
0
T
-+
Y

B
m
x
0
©
-+
Y
g.
;
v
-4
=.
®
L
E.
x
2
®
Q
D
:.
f
o
x
3
*
-~
Y

=1
=)
5
o
o
=
(=]
E
[}
-
Q
(]
=
o)
wn
)
o
o
Q
Q9
=
Q9
~
o
=
w
o
=
-
=
=
~
Q9
-
<
Qo
-~
£
=
5
-~
Q9
=
T
1)
3
()
=
N
o
=
-~
(=
3
~
1)
= i
o
)
=
3
(]
=
<
)
o
[ =
~
-~
(1)
)
wn
-
B
o
]
-

kemasan karton lipat (KKL). Kemasan karton lipat yang sering disingkat dengan
istilah KKL merupakan jenis kemasan yang berbahan dasar kertas dengan
gramatur rata-rata diatas 260 gsm sehingga lebih umum disebut dengan istilah
karton. Berdasarkan data pada periode September-Desember 2023 tercatat jumlah
produksi kemasan karton lipat mencapai 10.527.140._dengan jumlah defect
mencapai 914.142. dimana dari.data tersebut menunjukan presentase defect dari
kemasan karton lipat-sebesar 8,7% sedangkan batas toleransi pada. PT XYZ
sebesar 6% Selama proses penelitian masih ditemukan banyaknya defect yang
terjadi pada saat proses produksi, dalam proses produksi jenis defect yang sering
terjadi yaitu lem luber, pound miring, cetakan kotor, dan lem tidak menempel.
Tentu hal ini jika tidak dikendalikan dengan baik akan menimbulkan kerugian
yang sangat signifikan bagi perusahaan. Baik kerugian waktu kerja, tenaga dan
biaya produksi, dampak paling parah adalah hilangnya kepercayaan dari
konsumen terhadap kinerja perusahaan. Oleh karena .itu tujuan dilakukannya
penelitian ini untuk mengidentifikasi penyebab masalah® yang menyebabkan
terjadinya defect pada proses cetak di PT XYZ agar presentase produk defect bisa
sesuai dengan yang sudah ditetapkan. Pada penelitian ini dilakukan pengendalian
kualitas 'dengan menggunakan-metode Seven fools yang dikombinasikan dengan

metode Failure Mode Effect Analys (FMEA).

Seven tools. merupakan rangkaian alat manajemen mutu yang berguna untuk
mengidentifikasi dan menganalisis.masalah, menyajikan data dalam bentuk grafik
untuk mempermudah pemahaman, menyelidiki berbagai kemungkinan penyebab
masalah, dan menemukan fakta atau fenomena asli dalam masalah. Alat-alat
statistik dalam pengendalian.kualitas ini terdiri dari 7 alat utama.yang mampu
menyelesaikan hampir 95% permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan industri
manufaktur. Penggunaan seven tools ini membantu dalam meningkatkan efisiensi
dan efektivitas proses perbaikan kualitas, memungkinkan tim untuk membuat
keputusan yang lebih baik berdasarkan data dan analisis yang sistematis..
Pendekatan ini telah digunakan di berbagai industri seperti manufaktur, jasa,
keuangan, kesehatan, untuk mencapai tujuan kualitas tinggi dan keunggulan

kompetitif. Berikutnya adalah metode FMEA yang merupakan metode untuk
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mengevaluasi kegagalan suatu sistem, proses produksi atau layanan untuk
mengendalikan proses tersebut. Pada metode FMEA, kesalahan-kesalahan yang
terjadi diidentifikasi untuk tujuan pengendalian. Dalam investigasi ini FMEA
dilakukan untuk mengamati risiko yang .terjadi dalam pemeliharaan dan
operasional perusahaan [7], Metodes”FMEA digunakan untuk menganalisis suatu

kesalahan, mengidentifikasi kesalahan dan mengurangi kesalahan yang terjadi [8].

Dalam penelitian [8], yaitu menganalisa faktor-faktor penyebab terjadinya
cacat, mengetahui upaya-upayas, yang dilakukan. untuk perbaikan * dan
membandingkan hasil sebelum dan sesudah perbaikan dengan seven 4 tools.
Berdasarkan hasil penelitiannya diketahui bahwa penyebab utama reject adalah
faktor eksternal, yaitu material screw cap cacat dari supplier. Tindakan perbaikan
yang dilakukan supplier adalah.dengan perbaikan mesin pembuat screw cap.
Untuk meminimalisir jumlah cacat juga diibuatkan Standart Operational
Procedure (SOP) untuk menangani material cacat. Kemudian dari hasil perbaikan
didapatkan penurunan cacat produk 600 ml dari 0,28% turun menjadi 0,08%.
Kesimpulanya tindakan perbaikan yang dillakukan cfektif.

Penelitian yang dilakukan oleh [9], menggunakan® metode seven tools dan
analisis SW+1H dalam evaluasi kerusakan barang pada proses pengiriman suku
cadang mobil. Berdasarkan hasil penelitian bahwa barang yang mengalami
kerusakan dalam proses pengiriman yaitu akiykacay; bumper, kap mesin, dan
radiator Terjadinya kerusakan barang disebabkan oleh kurangnya jumlah SDM,
kurangnya skill". ‘mengemudi, driver mengejar waktu, kualitas material
packaging kurang ' bagus, barang terguncang saat perjalanan, keterbatasan
jumlah armada,biaya transportasi mahal,-tidak.adanya-pelatihan dan SOP kerja.
Upaya untuk meminimalisir terjadinya kerusakan barang yaitu perekrutan SDM
berpengalaman, pengawasan pada proses bongkar muat, pemberian estimasi
waktu perjalanan, karyawan mentaati peraturan kerja, pelatihan peningkatan
kemampuan SDM, pemberian perintah kerja sesuai job description, penambahan

jumlah armada, penghematan biaya transportasi, perawatan dan perbaikan mesin
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kendaraan secara berkala, menggunakan material packaging yang kuat,

melakukan penyusunan barang dengan benar ketika muat barang.

Dalam penelitian [10], untuk mengetahui kualitas produk pengalengan ikan
dari tingkat kerusakan produk dengan metode.Statistical Quality Control serta
untuk mengetahui penyebab dari kerusakan produk pengalengan ikan dengan
bantuan seven tools. Berdasarkan data hasil analisis menggunakan metode
statistical quality control yaitu peta kendali p (p chart) diketahui masth, ada
kerusakan kaleng yang melebihi, batas atas kendali yang berarti terdapat
ketidaksesuaian atau penyimpangan dalam proses pengalengan ikan di CV. Pasific
Harvest. (Faktor-faktor yang mempengaruhi kerusakan atau cacat kaleng 5
berdasarkan analisa menggunkan diagram sebab akibat yaitu faktor tenaga kerja,

faktor material, faktor proses pengolahan dan faktor mesin.

Penelitian oleh [11], menggunakan metode seven fools untuk menganalisis
pengendalian kualitas pada proses produksi.benang plastik, Dari  hasil
pengolahan diperoleh hasil cacat terbanyak yaitu 5143 winder benang mudah
putus dengan persentase 55.87%. Dari hasil fishbone diagram terdapat 5 faktor
penyebab cacat produk. Faktor utama penyebab cacat produk menurut fishbone
diagram adalah faktor yang berhubungan dengan mesin, akibat suhu oven yang
terlalu tinggi, parameter pengaturan mesin yang tidak tepat, dan mata pisau
pemotong yang tumpul. Sehingga, mengakibatkan hasil produk benang plastik

tidak sempurna.

Penelitian terdahulu oleh [12], berdasarkan analisa menggunakan metode
FMEA dengan mengendalikan  seluruh . faktor. penyebab penurunan..produk
terutama faktor penyebab masalah pada masyarakat. Yaitu dengan melakukan
monitoring, meningkatkan proses pembelajaran pada setiap individu pekerja dan
mengambil keputusan jika kesalahan melebihi batas yang diperbolehkan pada
mesin yaitu melatih mesin mesin dan mengambil keputusan jika kesalahan
melebihi batas yang diperbolehkan. Berdasarkan metode (metode) multiplikatif
yaitu melakukan pelatihan dan bimbingan terhadap pergerakan bahan baku dan

sistem pengelolaan permasalahan bahan baku yaitu melakukan pengecekan

18
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berkali-kali untuk menjamin efisiensi bahan baku dan sumber daya alam
(invorement), yaitu memperbanyak area penyimpanan, menyediakan area dengan

peralatan CCTV untuk keamanan.

Berdasarkan penelitian-penelitian terdahulu, .dapat..diketahui bahwa dalam
penelitian ini seven tools fokus pada strategi pengendalian kualitas menggunakan
histogram, pareto, scatter,fishbone. Seven tools untuk meningkatkan efisiensi dan
efektivitas proses .perbaikan kualitas, memungkinkan tim untuk membuat
keputusan yang lebih baik berdasarkan data dan analisis yang sistematis. dan
memberikan usulan perbaikan untuk rencana pengendalian kualitas yang akan
dicapai: Tujuan penelitian inl untuk memperbaiki capaian nilai sigma yang
diperoleh perusahaan saat ini dengan berdasarkan data observasi yang dilakukan
secara langsung pada PT XYZ. Melalui penclitian ini juga diharapkan kepuasan
konsumen terhadap produk yang dihasilkan tidak menurun, bahkan semakin
meningkat sehingga dapat meningkatkan kepercayaan Konsumen terhadap produk
kemasan karton lipat ini. Capaian yang akan dihasilkan dari penelitian in1 adalah
untuk = mengetashui jenis defect dominan dan_pengendalian kualitas serta
memberikan usulan perbaikan pada produk KKL pada PT XYZ dengan

mengkombinasikan metode seven tools. dan FMEA.
1.2 Rumusan Masalah
Adapun batasan masalah pada penelitian yakni sebagai berikut :

1. Penclitian defect difokuskan pada kemasan karton lipat di PT XYZ

2. Penelitian defect. difokuskan hanya pada kemasan karton lipat-periode
September-desember 2023

3. Identifikasi defect dominan menggunakan data pada periode September-

Desember 2023
1.3 Tujuan Penelitian

1. Mengidentifikasi faktor penyebab utama defect tertinggi pada kemasan
karton lipat di PT XYZ periode September-Desember 2023.

2. Menganalisis akar penyebab menggunakan diagram fishbone.

19



eyeyer uabap Niuyaijod uizi edue)

S
bl
(]
=}
Q
o
=
T
o
=
e
Q.
o
=
3
[}
-
[
Q
=
o
=
=
[}
T
[}
=
-
=
Q
o
=
<
-
=
Q
g
o
N—
[
-
v
o
=
(1)
==
2,
==
-
[
Q
[}
=
S
o
=
o
-
-
-

N
Ooo
o )
s 28
= Q
Qe s
255
2985
g2 g
5
3 <
c Q
3 =
RS
o =
E] =
)
= T
o
3 =
m 2-
5
338
T ® 5
= ]
o
553
S 2g
-~
A< B
) 2
o
9 QP
Q S
9 [}
S =
9 o
8 97
< -
wn o
oo S
£ 5=t
c 2
S
3873
- -
< <
o Q
= =
€ o 3
= 5
285
3. °
[«
v 2
Q —
3 8
5 5
°
z °
o
~ >
5 T
IS S
° =
c s
3 @
Q
5
=
)
=
-~
o
-*
o
o
o
3.
o
=
Q
5
w
c
i)
~
s
=
o
w
o
()
=3

= 5
m
=
0
T
-+
Y

B
m
x
0
©
-+
Y
g.
;
v
-4
=.
®
L
E.
x
2
®
Q
D
:.
f
o
x
3
*
-~
Y

=1
=)
5
o
o
=
(=]
E
[}
-
Q
(]
=
o)
wn
)
o
o
Q
Q9
=
Q9
~
o
=
w
o
=
-
=
=
~
Q9
-
<
Qo
-~
£
=
5
-~
Q9
=
T
1)
3
()
=
N
o
=
-~
(=
3
~
1)
= i
o
)
=
3
(]
=
<
)
o
[ =
~*
-~
(1)
)
wn
-
B
o
]
-

3. Menetukan usulan perbaikan untuk menurunkan jumlah defect dengan

metode FMEA di PT XYZ.
1.4 Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan mampu memberikan manfaat.besar bagi perusahaan
dalam mengendalikan kualitas'kemasan karton lipat. Pengendalian kualitas yang
efektif memastikan bahwa setiap produk kemasan karton lipat memenuhi, standar
yang ditetapkan, sehingga mengurangi jumlah produk cacat dan meningkatkan
kualitas keseluruhan produk. Dengan menerapkan. pengendalian kualitas,
produsensdapat mengidentifikasi dan menghilangkan penyebab ketidak efisienan
dalam' proses produksi. Hal ini membantu mengurangi waktu produksi dan
meningkatkan produktivitas. Produk yang konsisten dan berkualitas tinggi
meningkatkan kepuasan pelanggan. Pelanggan yang puas lebth mungkin untuk
menjadi pelanggan tetap dan memberikan ulasan positif, yang dapat menarik lebih
banyak pelanggan baru. Pada penelitian ini_penulis menggunakan metode seven
tools ' dan FMEA secara bersamaan memberikan pendekatan yang komprehensif

dalam pengendalian kualitas.
1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Ruang' lingkup penelitian ini dibatasi untuk. memastikan pembahasan lebih
terfokus dan ‘menghindari kekeliruan bagi pembaca. Adapun ruang lingkup

penelitian ini meliputi :

1. Penelitian dilakukan pada PT XYZ yang berlokasi di Jatibening, Bekasi,
Jawa Barat

2. Penelitian ini hanya berfokus padakemasan karton lipat

3. Data yang digunakan penelitian ini yaitu periode September-Desember
2023

4. Metode yang digunakan dalam penelitian ini hanya menggunakan seven

tools dan FMEA.
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan data tujuan penulis..dan “hasil penelitian maka dapat

disimpulkan sebagai berikut :

1. Faktor penyebab utama defect tertinggi pada kemasan karton lipat di PT
XYZ disebabkan oleh 4 faktor yaitu, lem luber sebesar 24,7%, pond .miring
sebesar 19,2%; cetakan kotorsebesar 19%, dan lem tidak menempel sebesar 19%

dengan nilai kumulatif mencapai 81,9%

2. Hasil analisis_akar penyebab masalah  menggunakan fishbone, dapat
diketahui bahwa terdapat 4 faktor yang mempengaruhi proses produksi pada

kemasan karton lipat, keempat faktor itu adalah, man, machine, metode, material.

3. Memberikan wusulan perbaikan dengan cara melaksanakann
brainstorming dan wawancara dengan karyawan terkait yang mengawasi proses
produksi kemasan karton lipat dan membuat table FV/EA untuk mengetahui nilai
RPN tertinggi dari setiap CTQ.

5.2 Saran

Berdasarkan analisis dan perbaikan pengendalian kualitas kemasan karton
lipat di PT XYZ, dapat mempertimbangkan. untuk menerapkan usulan perbaikan
dari hasil analisis yang telah ditetapkan. disarankan untuk memperkuat pelatihan
operator dan pengawasan guna memastikan pemahaman dan penerapan prosedur
yang benar. Implementasi.jadwal pemeliharaan dan kalibrasi rutin_untuk mesin,
serta revisi SOP dan dokumentasi, juga sangat penting. Peningkatan pengelolaan
material dengan memilih pemasok bahan baku dan tinta yang lebih terpercaya
akan membantu menjaga konsistensi kualitas. Selanjutnya, dilaksanakan nya
improvement secara terus menerus, selain itu diharapkan dapat dilakukan
penelitian lebih lanjut untuk dapat melihat faktor apa saja yang mempengaruhi
proses produksi dan menerapkan usulan perbaikan yang terdapat pada table
FMEA.
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SIGMA DAN FAILURE MODE EFFECT ANALYSIS (FMEA) PADA
PT XYZ
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