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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang 

Industri percetakan memegang peranan krusial dalam menopang berbagai 

sektor vital di Indonesia, termasuk pendidikan, penerbitan, periklanan, dan 

manufaktur. Kontribusi signifikan industri ini terhadap Produk Domestik Bruto 

(PDB) nasional tercermin dalam data Badan Pusat Statistik (BPS). Dalam rentang 

tahun 2021 hingga 2024, PDB Indonesia mengalami tren peningkatan, dimulai dari 

Rp16.970,8 triliun pada 2021 dengan pertumbuhan 3,69 persen, meningkat menjadi 

Rp19.588,4 triliun pada 2022 dengan pertumbuhan 5,31 persen, mencapai 

Rp20.892,4 triliun pada 2023 dengan pertumbuhan 5,05 persen, dan mencapai 

Rp22.139,0 triliun pada 2024 dengan pertumbuhan 5,03 persen. Meskipun 

demikian, proyeksi ekonomi untuk tahun 2025 memberikan indikasi potensi 

perlambatan pertumbuhan. Berdasarkan laporan dari Kompas.id, pertumbuhan 

ekonomi Indonesia pada triwulan I 2025 diperkirakan akan turun di bawah 5 persen, 

dengan proyeksi pertumbuhan PDB tahun 2025 secara keseluruhan sebesar 4,95 

persen. Perlambatan ini dipengaruhi oleh faktor-faktor kompleks, baik dari 

eksternal (seperti dinamika perdagangan internasional) maupun internal (seperti 

tren daya beli domestik dan produktivitas sektoral). Oleh karena itu, di tengah 

kontribusi positif industri percetakan terhadap perekonomian, upaya peningkatan 

efisiensi dan pengendalian kualitas produksi menjadi semakin relevan dan penting 

untuk diteliti.  

Sektor industri percetakan di Indonesia kini menghadapi disrupsi 

fundamental akibat pesatnya kemajuan teknologi digital dan pergeseran preferensi 

konsumen menuju platform media daring. Meskipun inovasi dalam cetak digital 

menawarkan peningkatan efisiensi, keberlanjutan industri secara keseluruhan 

memerlukan adaptasi strategis melalui pengembangan kreativitas, implementasi 

konvergensi media, dan pemahaman yang mendalam terhadap dinamika tren pasar 

yang terus berevolusi (Ainul et al., 2021). Persaingan yang intensif dengan 

banyaknya pelaku usaha dan strategi bisnis yang cenderung homogen menuntut 
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perusahaan untuk memprioritaskan peningkatan kualitas produk, pengelolaan 

sumber daya manusia yang kompeten, adopsi teknologi terkini, serta formulasi 

strategi responsif terhadap permintaan pasar guna mempertahankan keunggulan 

kompetitif di era digital. Lebih lanjut, meskipun pemerintah telah menunjukkan 

perhatian melalui berbagai kebijakan dan mengakui potensi besar industri ini dalam 

konteks ekonomi kreatif, termasuk peningkatan investasi, tantangan tetap ada 

dalam hal inkonsistensi regulasi dan kurangnya klasifikasi spesifik dalam data 

statistik, yang memerlukan klarifikasi untuk mendorong kinerja sektor dan menarik 

investasi yang lebih signifikan (Ainul et al., 2022). 

Pengendalian kualitas dalam industri percetakan sangat penting dalam 

mendukung visi Indonesia Emas 2045. Peningkatan kualitas produk cetak akan 

meningkatkan daya saing industri nasional, membuka peluang ekspor, dan 

memenuhi kebutuhan dalam negeri yang semakin beragam. Menurut Sumasto et al. 

(2023), dalam persaingan bisnis yang ketat, perusahaan perlu menyusun strategi 

yang tepat, termasuk fokus pada peningkatan kualitas produk. Ketiadaan 

pengendalian kualitas yang efektif dapat mengakibatkan kerugian besar akibat 

penyimpangan dalam produksi yang tidak terdeteksi dan masalah kualitas yang 

berulang. Dalam proses cetak offset, berbagai jenis cacat umum ditemukan seperti 

improper overlap warna, kelebihan air pada hasil cetakan, emulsifikasi tinta, hasil 

cetak ganda, hingga pencemaran hasil cetak akibat pengeringan tinta yang tidak 

sempurna (Bălan et al., 2021). Cacat ini dapat disebabkan oleh faktor teknis seperti 

keausan rol tinta dan rol pembasah, kerusakan sistem vakum pengangkut kertas, 

ketidaktepatan pengaturan tekanan cetak, hingga gangguan pada sistem pendingin 

larutan pembasah. Oleh karena itu, dibutuhkan pendekatan sistematis untuk 

mengidentifikasi penyebab cacat dan menentukan tindakan korektif secara tepat 

dan terukur. 

PT Selaras Multi Cipta, didirikan pada tahun 1996 oleh Bapak Tatang 

Widjaja dengan nama awal Selaras Separasi yang berfokus pada separasi film, 

kemudian mengembangkan diri menjadi Percetakan Selaras dan resmi menjadi PT 

Selaras Multi Cipta pada tahun 2000. Perusahaan ini melayani permintaan cetak 

menengah dengan kualitas tinggi, menawarkan beragam produk mulai dari 
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kemasan (seperti parfum box dan box hard cover), media promosi (brosur, 

kalender), tekstil dan merchandise (cetak kain, mug kustom), hingga buku dan 

publikasi (buku hardcover/softcover, company profile). Dengan portofolio klien 

yang luas mencakup berbagai sektor seperti Adhaus Indonesia, Bank Mandiri, BCA 

Life, PT Garuda Indonesia, Charles and Keith, dan Lippo Mall Puri, Selaras Multi 

Cipta terus berupaya memenuhi kebutuhan cetak yang beragam. PT Selaras Multi 

Cipta menunjukkan komitmen terhadap kualitas melalui penggunaan teknologi 

terkini pada sarana pre-press (mesin CTP), press (offset printing Heidelberg Speed 

Master, digital printing), dan post-press (berbagai mesin potong, jilid, laminating, 

spot UV, die cut, poly, spiral, lem buku, dan hardcover). Rangkaian fasilitas ini 

mengindikasikan adanya pengendalian kualitas di setiap tahapan produksi untuk 

menghasilkan produk cetak yang memenuhi standar tinggi.  

Dalam lanskap industri buku, kebutuhan terhadap kualitas produk fisik 

menjadi semakin penting seiring meningkatnya tuntutan konsumen. Magadán-Díaz 

Marta & Rivas-García Jesús I (2021) menyatakan bahwa perubahan dalam 

preferensi konsumen mendorong industri percetakan buku untuk beradaptasi 

dengan model bisnis yang lebih responsif terhadap digitalisasi, personalisasi 

produk, dan efisiensi waktu produksi. Konsumen kini menuntut produk dengan 

kualitas tinggi dalam waktu yang lebih singkat, serta pengalaman pelanggan yang 

lebih baik. Oleh karena itu, kualitas produk menjadi kunci utama dalam 

mempertahankan daya saing di industri percetakan. 

Dalam produksi buku X, perusahaan menghadapi tantangan dalam menjaga 

mutu hasil cetak. Masalah yang sering terjadi antara lain hasil cetak tidak konsisten, 

warna tidak sesuai standar, hingga cacat mekanis pada produk akhir. Putra & 

Sumiati (2024) menekankan bahwa kualitas produk mencerminkan kemampuan 

suatu barang dalam memenuhi kebutuhan konsumen, serta mempengaruhi loyalitas 

pelanggan. Produk cacat tidak hanya berdampak pada biaya tambahan, tetapi juga 

dapat merusak reputasi perusahaan di mata konsumen. Untuk mengatasi hal ini, 

perusahaan perlu melakukan evaluasi menyeluruh terhadap proses produksinya 

dengan pendekatan yang terstruktur. Oleh karena itu, penerapan pengendalian 

kualitas yang efektif menjadi sangat penting untuk memastikan produk cetakan 
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yang dihasilkan memenuhi standar yang telah ditetapkan dan sesuai dengan 

kebutuhan pasar (Saputra & Tauhida, 2024). 

Penelitian yang dilakukan oleh Sauqi et al. (2022) mengenai pengendalian 

kualitas produk pada percetakan Sakila Jember mengimplementasikan metode 

Statistical Processing Control (SPC) dengan hasil yang signifikan. Analisis 

menunjukkan bahwa proses produksi berada dalam kondisi tidak terkendali, 

dibuktikan dengan 17 titik pada p-chart yang melampaui batas kendali. Dari total 

produksi 70.647 eksemplar selama periode Januari 2021, tercatat 4.543 produk 

mengalami kerusakan (6,5%) dengan kategori dominan berupa hasil cetak buram 

(2.740), ketidaksesuaian layout (1.008), dan kesalahan pemotongan (795). Faktor-

faktor penyebab deviasi kualitas tersebut teridentifikasi meliputi sumber daya 

manusia dengan tingkat konsentrasi rendah, pemeliharaan mesin produksi yang 

tidak memadai, kualitas bahan baku yang suboptimal, metode kerja dengan 

standardisasi yang belum konsisten, serta kondisi lingkungan kerja yang tidak 

mendukung produktivitas. Rekomendasi intervensi yang diajukan mencakup 

peningkatan sistem supervisi karyawan, implementasi pemeliharaan mesin 

preventif, optimalisasi ergonomi lingkungan kerja, pengembangan sistem insentif 

berbasis kinerja, serta penguatan iklim organisasi yang kondusif. 

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Saputra & Tauhida (2024), 

pengendalian kualitas pada proses cetak di Percetakan Bima menggunakan metode 

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

terbukti efektif dalam mengidentifikasi dan meminimalkan kecacatan produk. 

Melalui penerapan SPC dengan tujuh alat bantu statistik, ditemukan bahwa jenis 

cacat dominan pada proses cetak adalah warna tidak sesuai (70,1%), blobor 

(15,24%), dan format tidak presisi (14,66%), yang disebabkan oleh faktor manusia, 

mesin, dan bahan baku. Selanjutnya, analisis FMEA menunjukkan nilai Risk 

Priority Number (RPN) tertinggi terdapat pada cacat warna tidak sesuai (60), diikuti 

blobor (20), dan format tidak presisi (6), sehingga dapat dijadikan dasar prioritas 

dalam upaya perbaikan kualitas. Hasil penelitian ini menegaskan bahwa kombinasi 

metode SPC dan FMEA dapat memberikan rekomendasi perbaikan yang terarah 



5 

 

 

 

untuk menurunkan tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas produk pada 

industri percetakan (Saputra & Tauhida, 2024). 

Sebagaimana penelitian yang dilakukan oleh Bangun et al. (2022), 

pengendalian kualitas pada produksi hollow di PT. Surya Baja Pipa Indonesia 

dilakukan dengan menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) dan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menurunkan tingkat cacat produk 

yang melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 5%. Melalui analisis SPC, 

ditemukan bahwa cacat terbesar terjadi pada proses pengelasan (7,51%), yang 

disebabkan oleh faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. 

Selanjutnya, analisis FMEA menunjukkan bahwa pengaturan mesin tanpa adanya 

Standard Operating Procedure (SOP) memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi (360), diikuti oleh faktor alat produksi (RPN 294) dan kualitas bahan baku 

(RPN 150), sehingga penyusunan SOP pengaturan mesin menjadi prioritas utama 

dalam perbaikan. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa kombinasi metode SPC 

dan FMEA efektif dalam mengidentifikasi akar penyebab kecacatan serta 

memberikan rekomendasi perbaikan yang terarah untuk meningkatkan kualitas dan 

efisiensi produksi (Bangun et al., 2022). 

Hasil penelitian yang dilakukan oleh Al-Alifi et al. (2023), pengendalian 

kualitas produk elektroplating di PT. Pilar Cakrawala (Pilarco) dilakukan dengan 

menerapkan metode Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) untuk mengatasi permasalahan tidak terpenuhinya Service Level 

Agreement (SLA) akibat tingginya produk cacat. Hasil analisis SQC dengan 

menggunakan histogram, diagram pareto, peta kendali, dan diagram sebab-akibat 

menunjukkan bahwa jenis cacat paling dominan adalah defect crack (keretakan 

produk) sebesar 52,2% (92 produk), diikuti defect pinhole (lubang pada produk) 

sebesar 30% (53 produk), defect sinter (pasir menempel) sebesar 13% (23 produk), 

dan defect roughness (permukaan kasar) sebesar 5% (9 produk). Faktor penyebab 

utama kecacatan berasal dari aspek manusia, mesin, metode, dan material. Melalui 

analisis FMEA, diketahui bahwa penyebab potensial tertinggi adalah pekerja 

kurang ahli dalam mengoperasikan mesin dengan nilai Risk Priority Number (RPN) 

sebesar 447, sehingga prioritas perbaikan difokuskan pada pemberian pelatihan 
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keterampilan dan pengarahan kepada pekerja sebelum proses produksi. Penelitian 

ini menegaskan bahwa kombinasi metode SQC dan FMEA efektif dalam 

mengidentifikasi, memprioritaskan, dan memberikan rekomendasi perbaikan untuk 

menurunkan tingkat kecacatan serta meningkatkan kualitas produk elektroplating 

di industri manufaktur (Al-Alifi et al., 2023). 

Merujuk pada penelitian yang dilakukan oleh Baidawih & Nugraha (2024), 

pengendalian kualitas pada produk DC di PT. X yang bergerak di bidang produksi 

rokok dilakukan dengan menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) 

untuk mengidentifikasi jenis cacat yang sering terjadi dan faktor penyebab utama 

kecacatan. Perusahaan yang memiliki empat seksi proses produksi-pencetakan 

(offset), pemotongan (auto platten), pelipatan (folder), dan pengemasan (packing) 

menghadapi risiko tertinggi pada seksi pelipatan karena menjadi jalur semua 

produk. Hasil analisis dari total produksi 4.938.158unit dengan 30.388unit cacat 

menunjukkan tiga jenis kecacatan utama yaitu penyok pada produk (12.595unit atau 

41,45%), produk tidak terlipat (9.142unit atau 30,08%), dan warna yang tidak 

sesuai (8.651unit atau 28,47%). Melalui penggunaan peta kendali (p-chart) dalam 

metode SPC, penelitian ini berhasil mengidentifikasi variasi proses dan 

penyimpangan kualitas, sehingga memberikan dasar untuk tindakan perbaikan yang 

tepat sasaran pada sektor produksi yang paling bermasalah. Hasil penelitian ini 

menegaskan bahwa metode SPC efektif dalam membantu perusahaan menganalisis 

dan mengendalikan kualitas produk secara statistik untuk meminimalkan kecacatan 

dan meningkatkan efisiensi produksi (Baidawih & Nugraha, 2024). 

Berbagai studi terdahulu telah membuktikan bahwa penerapan metode 

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

secara bersamaan mampu mengidentifikasi penyebab utama cacat produk serta 

memberikan prioritas perbaikan yang efektif dalam proses produksi. Penelitian-

penelitian tersebut menunjukkan bahwa kombinasi kedua metode ini tidak hanya 

membantu mengendalikan variasi proses produksi, tetapi juga menurunkan tingkat 

kecacatan secara signifikan melalui analisis risiko yang sistematis. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas pada 

produksi buku X secara menyeluruh dan mengusulkan strategi perbaikan dengan 
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menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA). Metode SPC digunakan untuk memantau variasi proses secara 

statistik serta mendeteksi tren penyebab cacat, sedangkan FMEA bertujuan 

mengidentifikasi, mengevaluasi, dan memprioritaskan potensi kegagalan 

berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN), guna merumuskan tindakan 

pencegahan yang paling tepat. Kombinasi kedua metode ini diyakini mampu 

menciptakan sistem pengendalian kualitas yang lebih tanggap dan berkelanjutan. 

Novianti & Rochmoeljati (2023) menyatakan bahwa penerapan terintegrasi SPC 

dan FMEA dapat meningkatkan kemampuan deteksi serta respons terhadap potensi 

cacat secara lebih efektif. Dalam konteks industri buku, kualitas produk fisik 

menjadi aspek krusial mengingat tingginya ekspektasi konsumen terhadap hasil 

cetak yang presisi dan konsisten. 

Dalam industri percetakan, pengendalian kualitas produk menjadi faktor 

kunci untuk menjaga reputasi dan daya saing perusahaan. PT Selaras Multi Cipta 

sebagai salah satu pelaku utama di bidang percetakan buku, telah menetapkan target 

maksimal tingkat cacat produk sebesar 5% setiap bulannya. Namun, dalam 

praktiknya, masih ditemukan produk cacat yang melebihi batas toleransi tersebut. 

Hal ini menuntut perusahaan untuk melakukan evaluasi dan perbaikan 

berkelanjutan agar kualitas produk tetap terjaga dan memenuhi standar yang telah 

ditetapkan. Selama periode Juli 2024 hingga Desember 2024, dilakukan pencatatan 

jumlah produksi dan produk cacat pada proses cetak buku X. Data yang diperoleh 

menunjukkan adanya fluktuasi persentase cacat setiap bulannya. Berdasarkan 

pengumpulan data produksi buku X selama periode Juli hingga Desember 2024, 

diperoleh informasi persentase cacat produk seperti yang tercantum dalam table 1.1. 
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Tabel 1.1 Data Jumlah Produksi 

Waktu Produksi 

(Bulan) 

Jumlah Produk 

(pcs) 

Jumlah Cacat 

(pcs) 

Cacat 

(%) 

Juli 368933 29521 8,0% 

Agustus 356468 30279 8,5% 

September 167808 13567 8,1% 

Oktober 41052 3244 7,9% 

November 96304 5321 5,5% 

Desember 67932 4299 6,3% 

Jumlah 1098497 86231 7,8% 

 

Berdasarkan data pada table 1.1 pada bulan Juli, dari total 368,933 produk 

yang dihasilkan, terdapat 29,521 produk cacat, yang setara dengan 8,0%. Di bulan 

Agustus, meskipun jumlah cacat meningkat menjadi 8,5%, dengan 30,279 produk 

cacat dari 356,468 produk yang diproduksi, ada sedikit perbaikan pada September 

dengan persentase cacat 8,1% (dari 13,567 cacat pada 167,808 produk). 

Selanjutnya, di bulan Oktober, terjadi penurunan menjadi 7,9% (dari 3,244 cacat 

pada 41,052 produk), dan pada bulan November, jumlah cacat turun ke 5,5%, yaitu 

5,321 cacat dari 96,304 produk. Di bulan Desember, meskipun mengalami sedikit 

peningkatan menjadi 6,3%, dengan 4,299 produk cacat dari 67,932 produk yang 

diproduksi. Secara jumlah, tingkat cacat selama periode Juli hingga Desember 2024 

mencapai 7,8%, yang masih melebihi target maksimal perusahaan. 

Analisis lebih lanjut terhadap jenis cacat yang terjadi selama periode 

tersebut menunjukkan bahwa cacat yang paling dominan adalah “Set-off” dengan 

17,303 kasus, diikuti oleh “Scumming” sebanyak 16,571 kasus, dan “Tinta Tidak 

Rata” sebanyak 16,464 kasus. Jenis cacat lainnya yang juga cukup signifikan adalah 

“Misregister” dengan 15,080 kasus, “Blocking” (7,114 kasus), “Bercak Tinta” 

(6,905 kasus), dan “Ghosting” (6,794 kasus). 
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Gambar 1.1 Jenis Cacat Cetak 

Berdasarkan gambar 1.1, terlihat bahwa masalah utama dalam proses 

produksi buku X adalah cacat “Set-off” dan “Scumming”. Kedua jenis cacat ini 

memberikan kontribusi terbesar terhadap total cacat yang terjadi selama enam bulan 

pengamatan. Hal ini menunjukkan perlunya penanganan khusus pada proses 

pengaturan tinta dan kontrol pada tahap finishing agar kualitas hasil cetak dapat 

ditingkatkan. Penggunaan alat pengendalian kualitas seperti Checksheet, diagram 

pareto, control chart, dan fishbone diagram sangat membantu dalam proses 

identifikasi, pemantauan, serta penentuan prioritas perbaikan. Checksheet 

memudahkan pencatatan data cacat secara sistematis, diagram pareto membantu 

mengidentifikasi jenis cacat yang paling dominan, control chart memantau 

kestabilan proses produksi, sedangkan fishbone diagram digunakan untuk 

menelusuri akar penyebab cacat secara terstruktur. Dengan pemanfaatan keempat 

alat ini, perusahaan dapat melakukan evaluasi menyeluruh dan merancang langkah-

langkah perbaikan yang lebih efektif. 

Berdasarkan pengamatan penulis selama praktik kerja lapangan di PT 

Selaras Multi Cipta, sistem pengendalian kualitas yang diterapkan masih bersifat 

reaktif dan belum terstruktur secara sistematis. Evaluasi mutu dilakukan setelah 

produk cacat ditemukan, tanpa dukungan data statistik atau analisis risiko 

mendalam, sehingga penanganan akar masalah kurang optimal dan defect 
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berpotensi terulang. Penelitian ini membawa kebaruan dengan menerapkan metode 

SPC dan FMEA secara terintegrasi dalam proses produksi yang sebelumnya belum 

menggunakan pendekatan berbasis data dan analisis risiko. Melalui pendekatan ini, 

akar penyebab defect dapat diidentifikasi secara objektif, risiko kegagalan dapat 

dipetakan dan diprioritaskan, serta usulan perbaikan dapat dirancang secara terukur.  

Hasil penelitian ini diharapkan menjadi landasan bagi PT Selaras Multi Cipta dalam 

membangun sistem pengendalian kualitas yang adaptif, terdigitalisasi, dan selaras 

dengan prinsip Industri 4.0. Penerapan metode SPC dan FMEA ini juga diharapkan 

mampu meningkatkan efisiensi produksi, menekan jumlah waste, dan menjamin 

kualitas produk secara konsisten. 

 

1.2  Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis defect yang terjadi dalam proses produksi buku X di PT 

Selaras Multi Cipta. 

2. Apa penyebab utama terjadinya defect dalam proses produksi buku X. 

3. Bagaimana metode Statistical Process Control (SPC) digunakan untuk 

memantau dan mengendalikan proses produksi buku X pada periode Juli 

2024 sampai dengan Desember 2024. 

4. Bagaimana metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan 

untuk menganalisis potensi kegagalan dalam proses produksi pada periode 

Juli 2024 sampai dengan Desember 2024. 

5. Apa strategi perbaikan yang dapat diusulkan untuk mengurangi tingkat 

defect berdasarkan hasil analisis FMEA dan SPC. 

 

1.3  Batasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah dan fokus, beberapa batasan masalah yang 

ditetapkan adalah sebagai berikut: 
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1. Penelitian ini hanya berfokus pada analisis pengendalian kualitas dalam 

proses pencetakan buku X di PT Selaras Multi Cipta, khususnya pada hasil 

cetakan yang menggunakan mesin cetak offset sheetfed. 

2. Permasalahan yang diidentifikasi dan dianalisis hanya terbatas pada jenis 

dan penyebab cacat hasil cetakan yang terjadi selama proses produksi. 

Tahap finishing dan distribusi buku tidak termasuk dalam cakupan 

penelitian. 

3. Faktor-faktor eksternal seperti desain isi buku, kualitas pemasok bahan 

baku, dan preferensi konsumen tidak menjadi fokus utama analisis. 

4. Periode pengambilan data ini dibatasi dengan rentang waktu selama 6 bulan 

produksi. 

5. Hasil dari penelitian ini berupa usulan perbaikan untuk PT. Selaras Multi 

Cipta. 

 

1.4  Tujuan Penulisan 

Tujuan dari penulisan skripsi ini adalah untuk: 

1. Mengidentifikasi dan mengukur variasi dalam proses produksi 

menggunakan metode SPC. 

2. Menganalisis penyebab utama terjadinya defect dalam proses produksi buku 

X menggunakan metode FMEA. 

3. Menyusun usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis FMEA dan SPC 

untuk meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas pada buku X. 

4. Memberikan rekomendasi langkah preventif yang dapat diimplementasikan 

oleh PT Selaras Multi Cipta guna menekan tingkat defect. 

 

1.5  Metode Penulisan 

Metode penulisan dalam laporan skripsi ini bersifat deskriptif, yaitu dengan 

menjelaskan proses pelaksanaan pengendalian kualitas dalam produksi buku X di 

PT Selaras Multi Cipta. Penjelasan dilakukan secara sistematis berdasarkan hasil 
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observasi, pengolahan data, dan analisis menggunakan metode SPC dan FMEA 

untuk menggambarkan kondisi aktual serta memberikan solusi yang sesuai. 

 

1.6  Teknik Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah: 

1. Observasi langsung terhadap proses produksi buku X di bagian cetak offset. 

2. Wawancara dengan supervisor operator cetak dan bagian Quality Control 

untuk memperoleh informasi terkait penyebab defect dan sistem 

pengendalian kualitas yang digunakan. 

3. Studi dokumentasi berupa data produksi, laporan cacat, dan formulir 

inspeksi kualitas. 

4. Studi pustaka untuk memperkuat kerangka teori dan metodologi penelitian 

dengan merujuk pada jurnal, buku, dan artikel ilmiah yang relevan. 

 

1.7  Sistematika Penulisan BAB 

Penulisan laporan ini disusun secara sistematis agar dapat memberikan 

gambaran yang jelas dan terstruktur mengenai jalannya penelitian. Adapun 

sistematika penulisan laporan ini dibagi menjadi lima bab utama yang saling 

berkaitan, sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi uraian mengenai latar belakang yang menjadi dasar pemilihan 

judul “Analisis Waste pada Proses Cetak Offset 4 Warna Menggunakan Metode 

Statistical Process Control dan FMEA pada Mesin SM 74 di PT Selaras Multi 

Cipta.” Selain itu, dijelaskan pula rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 

penelitian, ruang lingkup penelitian, teknik pengumpulan data, metode penulisan, 

dan sistematika penulisan secara keseluruhan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini membahas teori-teori yang mendasari penelitian, seperti pengertian 

cetak offset, prinsip kerja mesin cetak SM 74, teori tentang waste cetak, pemahaman 
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mengenai metode Statistical Process Control (SPC) dan FMEA, serta literatur lain 

yang mendukung analisis data dalam konteks industri percetakan. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Dalam bab ini dijelaskan metode yang digunakan dalam penelitian, mulai 

dari jenis penelitian, objek penelitian, lokasi dan waktu pelaksanaan, data yang 

dikumpulkan (seperti jumlah cetakan, jumlah waste, kecepatan mesin, katern, dan 

lain-lain), tahapan pengolahan data, serta teknik analisis data menggunakan SPC 

dan FMEA untuk mengidentifikasi dan memprediksi waste. 

BAB IV PEMBAHASAN 

Bab ini menyajikan hasil pengolahan data yang telah dikumpulkan, 

kemudian dianalisis menggunakan pendekatan SPC dan FMEA. Hasil yang 

diperoleh akan dibandingkan dengan teori atau literatur yang relevan, serta ditarik 

kesimpulan mengenai hubungan antar variabel yang memengaruhi tingkat waste di 

mesin cetak offset SM 74. 

BAB V PENUTUP 

Bab terakhir ini memuat kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

serta saran-saran yang dapat diberikan kepada perusahaan atau peneliti selanjutnya, 

agar dapat menjadi bahan pertimbangan dalam upaya peningkatan efisiensi dan 

pengendalian waste di proses cetak offset. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengumpulan dan analisis data terhadap proses cetak 

buku X di PT Selaras Multi Cipta, diperoleh beberapa simpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan analisis menggunakan check sheet dan diagram pareto, 

teridentifikasi lima jenis defect utama dalam proses cetak offset buku X, yaitu:  

set-off (17.303 kasus), scumming (16.571 kasus), tinta tidak rata (16.464 kasus), 

misregister (15.080 kasus), dan blocking (7.114 kasus). Tiga defect dengan 

frekuensi tertinggi set-off, scumming, dan tinta tidak rata berkontribusi lebih dari 

60% terhadap total cacat cetakan, yang menjadikan ketiganya sebagai prioritas 

utama dalam perbaikan kualitas. 

2. Hasil penggambaran peta kendali u menunjukkan bahwa proses produksi pada 

awalnya berada dalam kondisi tidak terkendali secara statistik, dengan sejumlah 

titik data berada di luar batas kendali. Setelah dilakukan iterasi pertama dan titik 

penyimpangan dihilangkan, peta kendali menunjukkan bahwa proses produksi 

berada dalam kondisi stabil, namun hasil kapabilitas proses dengan nilai Cp dan 

Cpk < 1 (masing-masing 0,58) mengindikasikan bahwa proses masih belum 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan, sehingga perlu dilakukan perbaikan 

lebih lanjut untuk menurunkan variasi proses. 

3. Analisis akar penyebab (fishbone diagram) menunjukkan bahwa faktor utama 

penyebab defect berasal dari komponen mesin, ketidaksesuaian bahan baku, serta 

metode pengoperasian yang kurang optimal. Usulan perbaikan yang diajukan 

mencakup pengaturan ulang keseimbangan tinta-air, pelatihan operator mengenai 

pengaturan viskositas tinta, serta pemantauan suhu dan kelembapan kertas sebelum 

proses cetak. Dengan implementasi perbaikan tersebut, perusahaan diharapkan 

dapat meningkatkan stabilitas proses cetak, mengurangi tingkat defect, dan 

meningkatkan efisiensi produksi. 
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4. Berdasarkan metode FMEA, diperoleh nilai RPN tertinggi pada beberapa mode 

kegagalan, yaitu: nilai RPN 336 untuk cacat set-off yang disebabkan oleh kertas 

terlalu lembap, RPN 270 untuk tinta tidak rata akibat viskositas tinta yang terlalu 

kental, dan RPN 252 untuk scumming yang disebabkan oleh keseimbangan tinta 

dan air yang tidak stabil. Mode kegagalan dengan nilai RPN tertinggi menunjukkan 

area yang paling berisiko terhadap kegagalan dan harus segera diprioritaskan dalam 

tindakan korektif. 

 

5.2  Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan, saran-

saran yang dapat disampaikan antara lain: 

1. PT Selaras Multi Cipta disarankan untuk mengimplementasikan metode 

pengendalian kualitas secara menyeluruh dan berkelanjutan, khususnya metode 

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

sebagai bagian dari sistem manajemen mutu dalam proses cetak offset. 

2. Perusahaan perlu memberikan perhatian khusus terhadap jenis defect yang 

dominan, terutama set-off, scumming, dan tinta tidak rata, melalui perawatan rutin 

mesin, kontrol kelembapan bahan baku, serta pelatihan operator untuk 

meningkatkan keterampilan teknis dalam mengelola variabel proses. 

3. Untuk meningkatkan efektivitas dari perbaikan yang diusulkan, disarankan agar 

perusahaan melakukan evaluasi hasil produksi pasca-implementasi usulan solusi 

melalui pemantauan data secara periodik. Perbandingan sebelum dan sesudah 

penerapan solusi akan membantu dalam mengukur dampak dari perbaikan yang 

dilakukan. 

4. Penelitian selanjutnya dianjurkan untuk memperluas cakupan analisis ke tahap 

finishing atau pasca-cetak guna mendapatkan gambaran yang lebih menyeluruh 

mengenai kualitas produk secara keseluruhan dan potensi defect tambahan yang 

mungkin terjadi di luar proses cetak.  
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