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RINGKASAN 

PT X adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang cetak kemasan 

dengan mayoritas kemasan berupa KKL yang menggunakan teknik cetak offset. 

Dari Januari hingga April 2025, tingkat defect kemasan box donat mencapai rata-

rata 4,89% dari total produksi per bulan, melebihi batas toleransi perusahaan 

sebesar 3%. 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 dan 

menggunakan dua alat dari Kaizen yaitu Five M-Cheklist dan Five Step Plan untuk 

memberikan usulan – usulan perbaikan dari faktor penyebab terjadinya defect. 

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi defect yang dominan, peta 

kendali untuk memantau stabilitas proses produksi, dan analisis kapabilitas proses 

untuk mengevaluasi kemampuan proses produksi. Berdasarkan data produksi dari 

Januari hingga April 2025 dengan total produksi 422.998 pcs, ditemukan 19.571 

pcs produk defect. Ada enam jenis defect, yaitu Warna Tidak Rata, Kotor tinta, 

Tidak Register, mata ayam, Scratch/ baret dan Robek. Diagram Pareto 

menunjukkan bahwa Tidak Register adalah defect dominan dengan persentase 

29,1%, Diikuti oleh Kotor Tinta  19,6%, Warna Tidak Rata 18%, Mata Ayam 12%, 

Robek 12%, dan Scratch/Baret 9% dari total defect 19.571pcs. . Pengendalian 

kualitas menggunakan peta kendali U menunjukkan bahwa proses produksi 

kemasan box donat telah terkendali secara statistik pada iterasi pertama. Namun, 

analisis kapabilitas proses menggunakan Minitab menghasilkan nilai Cp 0,50 dan 

Cpk sebesar 0,38, menunjukkan bahwa proses tidak memenuhi standar yang 

diharapkan. Usulan perbaikan dari Five M-Checklist dan Five Step Plan mencakup 

peningkatan pemeliharaan mesin, penerapan SOP, optimalisasi pengaturan 

produksi, dan pengawasan kontrol kualitas material. Dengan implementasi 

berkelanjutan solusi-solusi ini, diharapkan PT X 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 kemasan box donat. 

 

Kata kunci: cetak offset, defect, kaizen, kemasan, kualitas, spc 
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SUMMARY 

 

PT X is a manufacturing company engaged in packaging printing, with the 

majority of its packaging consisting of KKL using offset printing techniques. From 

January to April 2025, the defect rate for donut box packaging reached an average 

of 4.37% of total monthly production, exceeding the company's tolerance limit of 

3%. This study aims to identify the types of product defects, pinpoint the root causes, 

and provide improvement recommendations. The methods used include the Seven 

Tools for defect identification and analysis, as well as two Kaizen tools—the Five 

M-Checklist and the Five Step Plan—to propose improvements based on the factors 

causing the defects. A Pareto diagram was used to identify dominant defects, a 

control chart to monitor production process stability, and process capability 

analysis to evaluate production process capability. Based on production data from 

January to April 2025 with a total production of 422,998 pieces, 19,571 defective 

products were identified. There are six types of defects: Uneven Color, Ink Stains, 

Misregistration, Chicken Eye, Scratches/Scrapes, and Tears. The Pareto diagram 

shows that Misalignment is the dominant defect with a percentage of 29.1%, 

followed by Ink Smudges at 19.6%, Uneven Color at 18%, Chicken Eye at 12%, 

Tears at 12%, and Scratches/Scrapes at 9% of the total 19,571 defective units. 

Quality control using a U control chart indicates that the donut box packaging 

production process is statistically controlled in the first iteration. However, process 

capability analysis using Minitab yields a Cp value of 0.50 and a Cpk of 0.38, 

indicating that the process does not meet the expected standards. Improvement 

recommendations from the Five M-Checklist and Five Step Plan include enhancing 

machine maintenance, implementing SOPs, optimizing production settings, and 

monitoring material quality control. With the continuous implementation of these 

solutions, it is expected that PT X can significantly reduce defect rates, improve 

production efficiency, and maintain product quality in accordance with established 

standards, providing a strong foundation for continuous improvement in the donut 

box packaging production process. 

 

Keywordrs: defect, kaizen, offset printing, packaging, spc, quality   



viii 

 

 

DAFTAR ISI 

LEMBAR PERSETUJUAN..................................................................................... i 

LEMBAR PENGESAHAN .................................................................................... ii 

PERNYATAAN ORISINALITAS ........................................................................ iii 

KATA PENGANTAR ........................................................................................... iv 

RINGKASAN ........................................................................................................ vi 

SUMMARY .......................................................................................................... vii 

DAFTAR ISI ........................................................................................................ viii 

DAFTAR GAMBAR .............................................................................................. x 

DAFTAR TABEL .................................................................................................. xi 

BAB I  PENDAHULUAN .................................................................................... 13 

1.1. Latar Belakang ...................................................................................... 13 

1.2. Rumusan Masalah ................................................................................. 17 

1.3. Tujuan Penelitian .................................................................................. 18 

1.4. Ruang Lingkup ...................................................................................... 18 

1.5. Manfaat Penelitian ................................................................................ 18 

BAB II STUDI LITERATUR ............................................................................... 19 

2.1. State of The Art ..................................................................................... 19 

2.2. Kemasan ................................................................................................ 21 

2.3. Kemasan Karton Lipat (KKL) .............................................................. 22 

2.4. Cetak Offset ........................................................................................... 23 

2.5. Kualitas ................................................................................................. 23 

2.6. Pengendalian Kualitas ........................................................................... 23 

2.7. Statistical Process Control (SPC) ......................................................... 24 

2.8. Kaizen .................................................................................................... 28 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN.............................................................. 32 

3.1 Rancangan Penelitian ............................................................................ 32 

3.2 Metode Pengumpulan Data ................................................................... 32 

3.3 Waktu dan Lokasi Penelitian ................................................................ 34 

3.4 Objek Penelitian .................................................................................... 34 

3.5 Alur Penelitian ...................................................................................... 35 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN .............................................................. 38 

4.1. Proses Produksi Kemasan Box Donat ................................................... 38 

4.2. Hasil Pengolahan Data Menggunakan SPC .......................................... 39 

4.3. Analisis Kaizen ..................................................................................... 56 



ix 

 

 

BAB V SIMPULAN DAN SARAN ..................................................................... 76 

5.1. Simpulan ............................................................................................... 76 

5.2. Saran ...................................................................................................... 77 

DAFTAR PUSTAKA ........................................................................................... 78 

LAMPIRAN .......................................................................................................... 86 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



x 

 

 

DAFTAR GAMBAR 

 

Gambar 2.1 Kemasan ............................................................................................ 21 

Gambar 2.2 Kemasan Karton Lipat (KKL)........................................................... 23 

Gambar 2.3 Contoh Flowchart .............................................................................. 25 

Gambar 2.4 Contoh Diagram Scatter .................................................................... 26 

Gambar 2.5 Contoh Diagram Fishbone ................................................................ 26 

Gambar 2.6 Contoh Diagram Pareto ..................................................................... 27 

Gambar 2.7 Contoh Histogram ............................................................................. 27 

Gambar 2.8 Contoh Peta Kendali ......................................................................... 28 

Gambar 3.1 Rancangan Penelitian ........................................................................ 32 

Gambar 3.2 Contoh Kemasan Box Donat ............................................................. 35 

Gambar 3.3 Alur Penelitian................................................................................... 36 

Gambar 4.1 Alur Produksi Kemasan .................................................................... 39 

Gambar 4.2 Diagram Pareto defect kemasan box donat ....................................... 46 

Gambar 4.3 Peta Kendali U Jumlah Defect .......................................................... 49 

Gambar 4.4 Hasil Eliminasi Jumlah Defect .......................................................... 50 

Gambar 4.5 Process Capability Report for Ui ...................................................... 50 

Gambar 4.6 Diagram Fishbone Defect Tidak Register ......................................... 51 

Gambar 4.7 Diagram Fishbone Defect Kotor Tinta .............................................. 52 

Gambar 4.8 Diagram Fishbone Defect Warna Tidak Rata ................................... 53 

Gambar 4.9 Diagram Fishbone Defect Mata Ayam.............................................. 54 

Gambar 4.10 Diagram Fishbone Defect Robek .................................................... 55 

 

 

 

 

 

 

 

 



xi 

 

 

DAFTAR TABEL 

 

Tabel 2.1 Checksheet ............................................................................................ 24 

Tabel 2.2 Contoh Five M-Checklist ...................................................................... 29 

Tabel 2.3 Contoh Five Step Plan .......................................................................... 30 

Tabel 2.4 Contoh 5W+1H ..................................................................................... 31 

Tabel 3.1 Metode Pengumpulan Data ................................................................... 32 

Tabel 4.1 Check sheet Data Defect Periode Januari-April 2025 ........................... 41 

Tabel 4.2 Data Histogram Defect Kemasan Box Donat ....................................... 44 

Tabel 4.3 Persentase Kumulatif Defect Kemasan Box Donat............................... 45 

Tabel 4.4 Perhitungan Ui, CL, UCL, LCL Kemasan Box Donat Periode Januari 

-April 2025 ........................................................................................... 47 

Tabel 4.5 Five M-Checklist Tidak Register .......................................................... 57 

Tabel 4.6 Five M-Checklist Kotor Tinta ............................................................... 59 

Tabel 4.7 Five M-Checklist Mata Ayam ............................................................... 60 

Tabel 4.8 Five M-Checklist Warna Tidak Rata ..................................................... 61 

Tabel 4.9 Five M-Checklist Robek ....................................................................... 64 

Tabel 4.10 Five Step Plan Tidak Register ............................................................ 65 

Tabel 4.11 Five Step Plan Kotor Tinta ................................................................. 68 

Tabel 4.12 Five Step Plan Warna Tidak Rata ....................................................... 69 

Tabel 4.13 Five Step Plan Mata Ayam ................................................................. 72 

Tabel 4.14 Five Step Plan Robek .......................................................................... 74 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



xii 

 

 

DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Dokumentasi wawancara usulan perbaikan ...................................... 86 

Lampiran 2. Kapabilitas proses menggunakan Minitab ........................................ 86 

Lampiran 3. Diagram Pareto menggunakan Minitab ............................................ 87 

Lampiran 4. Peta Kendali menggunakan Minitab................................................. 87 

Lampiran 5. Logbook Bimbingan Materi ............................................................. 88 

Lampiran 6. Logbook Bimbingan Teknis ............................................................. 89 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



13 

 

 

 

BAB I  PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Kemasan merupakan salah satu unsur dari atribut produk. Kemasan 

merupakan hal pertama yang dilihat pembeli produk barang/jasa yang dapat 

menarik minat konsumen dalam hal keputusan pembelian. Kemasan yang bagus 

bisa memberikan nilai keberhasilan bagi para pelanggan dan nilai yang ditawarkan 

bagi produsen yang pada akhirnya dapat meningkatkan penjualan [1]. Peran 

kemasan produk yang efektif tidak semata-mata untuk berkomunikasi dengan 

konsumen. Namun, kemasan juga memainkan peran penting dalam menarik 

perhatian pembeli di rak belanja baik secara offline maupun online dengan 

meningkatkan pengalaman konsumen dengan produk [2].   

Industri kemasan di Indonesia mengalami laju perkembangan industri 

kemasan yang ditaksir mencapai 6% atau melampaui pertumbuhan ekonomi 

nasional yang ditargetkan 5% pada 2024. Menurut IPF (Indonesia Packaging 

Federation), industri kemasan tetap menunjukkan ketahanan meskipun 

menghadapi tantangan kapasitas utilisasi yang masih rendah. Jika program – 

program yang dijalankan berjalan dengan baik, pertumbuhan industri ini berpotensi 

mencapai 5% – 6% pada 2025 [3]. Opitimisme pertumbuhan ini didasarkan pada 

permintaan yang meningkat dari berbagai sektor strategis seperti industri makanan 

dan minuman, farmasi, serta program yang diadakan pemerintah yakni makan siang 

bergizi gratis yang membuka peluang bagi industri kemasan untuk berkontibusi. 

Saat ini, industri di Indonesia berkembang dengan pesat yang menyebabkan 

persaingan dan pemintaan di pasar sangat besar. Kualitas hasil produksi dapat 

dijaga pada setiap perusahaan dengan menerapkan pengawasan untuk kualitas 

produksi. Hal ini bertujuan agar kualitas produk yang dihasilkan memiliki kualitas 

yang terjamin dan sesuai dengan permintaan konsumen. Maka setiap perusahaan di 

industri kemasan dituntut untuk selalu menghasilkan produk yang bagus melalui 

pengendalian kualitas pada setiap produknya. Pengendalian kualitas adalah usaha 

untuk merincikan produk yang di tetapkan oleh perusahaan. Dalam hal ini sampel 

setiap produk diperiksa menurut standard dan menyimpang dari standard yang 

ditetapkan dicatat dan dianalisis serta digunakan sebagai umpan balik untuk para 



 

 

pelaksana produksi sehingga dapat melakukan tindakan perbaikan untuk proses 

produksi selanjutnya [4]. Pengendalian kualitas bertujuan mengetahui apakah 

proses produksi telah berjalan dengan yang direncanakan dan efisien [5]. 

Pengendalian kualitas diperlukan suatu perusahaan agar dapat melakukan 

pengendalian kualitas secara baik dan terus – menerus sehingga defect yang 

dihasilkan tidak melebihi batas toleransi perusahaan. Namun, pada kenyataannya 

masih terdapat banyak produk yang cacat melebihi batas toleransi yang ditetapkan 

perusahaan, sehingga menyebabkan kenaikan biaya produksi [6].  

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri percetakan 

kemasan yang berada di Kota Bekasi. Perusahaan ini melakukan produksi sesuai 

dengan pesanan. Perusahaan dengan menggunakan teknik cetak offset ini telah 

melayani berbagai kemasan, diantaranya produksi kemasan yang paling 

mendominasi di perusahaan ini seperti Kemasan Karton Lipat (KKL) untuk 

kemasan sekunder susu bubuk, kemasan primer sekunder minuman dan makanan, 

hingga kemasan sekunder produk perawatan diri. Salah satu kemasan yang 

diproduksi PT. X yaitu kemasan box donat dengan berbahan ivory 310gsm. Namun, 

perusahaan menghadapi kendala pada produksi kemasan box donat karena 

munculnya defect pada kemasan tersebut. Dilakukan pengendalian kualitas dengan 

tujuan menimalisir defect karena dalam proses produksi pasti mengalami defect 

pada produk dan agar terus mendapatkan kepercayaan dan permintaan produksi dari 

konsumen.  

Selama periode Januari 2025 hingga April 2025, perusahaan memproduksi 

kemasan box donat masih mengalami beberapa defect di produksinya. Data 

produksi menunjukkan bahwa pada bulan Januari 2025, kemasan box donat 

diproduksi sebanyak 124.850 pcs dengan jumlah defect sebanyak 5.720 pcs. Pada 

bulan Februari 2025, tercatat produksi sebanyak 86.343 pcs dengan jumlah defect 

sebanyak 3.725 pcs. Selanjutnya pada bulan Maret 2025 meningkat dengan 

produksi sebanyak 175.925 pcs dengan jumlah defect sebanyak 6.976 pcs. 

Sedangkan pada bulan April 2025 tercatat memproduksi sebanyak 35.880 pcs 

dengan jumlah defect sebanyak 1.655 pcs. Diketahui secara keseluruhan bahwa 

total defect pada produksi kemasan tersebut selama empat bulan sebanyak 19.571 

pcs atau sebesar 4,89% dari total produksi. Persentase ini jauh melampaui batas 



 

 

toleransi yang telah ditetapkan PT X yaitu 3%. Kondisi ini mengindikasikan bahwa 

proses produksi kemasan box donat belum berjalan secara optimal dan masih ada 

ketidaksesuaian yang signifikan. Ketidaksesuaian ini berpotensi menimbulkan 

kerugian dari aspek ekonomi, serta berdampak negatif terhadap kepercayaan 

konsumen terhadap kualitas produksi di PT X. Hal ini disebabkan oleh peran 

penting kemasan dalam melindungi kualitas produk dan meningkatkan daya tarik 

pelanggan. 

Permasalahan-permasalahan yang sering ditemukan dalam proses produksi, 

diantaranya yaitu robek, kotor tinta, warna tidak rata, tidak register, mata ayam, dan 

scratch/ baret. Kecacatan ini disebabkan oleh berbagai faktor, termasuk kesalahan 

dalam proses produksi, dan kurangnya ketelitian karyawan karena disebabkan 

kelelahan dan seringkali dianggap hal yang terlihat sederhana. Kecacatan atau 

defect merupakan bagian dari hasil proses produksi. Sehingga perlu dioptimalkan 

lagi agar jumlah defect dapat diminimalisir dan dapat meningkatkan efisiensi waktu 

dan biaya. Saat ini, sistem pengendalian kualitas yang diterapkan masih bersifat 

manual dan hanya mengandalkan aplikasi Excel, sehingga belum sepenuhnya 

memanfaatkan metode berbasis statistik yang lebih akurat dan sistematis. 

Penggunaan metode manual yang tidak didasarkan pada statistik mengakibatkan 

sering terjadinya inkonsistensi data dan kurangnya akurasi dalam pengambilan 

keputusan manajerial. Hal ini mengakibatkan permasalahan cacat produk tidak 

dapat diselesaikan secara komprehensif. Ketidakteraturan dalam pencatatan dan 

analisis data juga menyulitkan proses identifikasi akar penyebab masalah, sehingga 

langkah-langkah perbaikan yang diambil menjadi kurang tepat sasaran. Kondisi ini 

berdampak langsung pada rendahnya efektivitas pengendalian kualitas dan 

menghambat upaya peningkatan performa proses produksi secara keseluruhan. 

Oleh karena itu, pengendalian kualitas yang efektif menjadi sangat penting untuk 

memastikan produk yang dihasilkan oleh PT X memenuhi standar yang ditetapkan. 

Banyak penelitian dapat mengevaluasi kendala yang dihadapi perusahaan, 

sehingga memungkinkan pemberian solusi untuk meningkatkan kualitasnya. Pada 

penelitian yang membahas pengendalian kualitas pada produk plastik injeksi 

menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan Kaizen 

mengungkapkan bahwa produk berada di luar batas kendali, dengan penyebab cacat 



 

 

berasal dari faktor manusia, mesin, cetakan, material, dan lingkungan. 

Rekomendasi perbaikan mencakup penerapan konsep 5S dan 5W+1H, seperti 

pengawasan perawatan mesin, kontrol bahan baku, peningkatan kebersihan, serta 

pelatihan karyawan [7]. Penelitian selanjutnya yang menganalisis kualitas air 

minum dalam kemasan dengan metode SPC dan kaizen, menunjukkan kondisi di 

luar batas kendali, dengan cacat terbanyak berupa kemasan penyok. Penyebab 

dominan antara lain mesin, bahan baku, manusia, dan metode. Solusi yang diajukan 

meliputi perawatan rutin mesin, pemilihan supplier berkualitas, dan peningkatan 

kinerja SDM [8].  

Selanjutnya pada penelitian membahas pengendalian kualitas produk 

Keramik dengan metode SPC, menunjukkan kualitas yang belum sepenuhnya 

terkendali, dengan beberapa titik melebihi batas cacat seperti lepek, pecah, dan 

retak. Hal ini menunjukkan perlunya peninjauan ulang kegiatan pengendalian mutu. 

Sementara itu, pada proses produksi roti bakar, ditemukan jenis cacat seperti roti 

gosong, kurang mengembang, dan pori besar, yang disarankan untuk ditangani 

dengan SOP dan perbaikan layout pabrik [9]. Kemudian pada penelitian yang 

membahas Proses Produksi Pabrik Roti Bakar, Analisa yang didapat yaitu 

menghasilkan roti gosong sebanyak 79 pcs dengan presentase cacat sebesar 

(22.19%), roti kurang mengembang sebanyak 204 pcs dengan presentase cacat 

(57.30%), dan pori pori roti besar sebanyak 73 pcs dengan presentase cacat 

(20.51%). Berdasarkan hasil analisis dapat dijadikan usulan perbaikan untuk 

mengurangi kecacatan produk dengan pembuatan SOP dan perubahan tata letak 

layout pabrik [10].  

Pada penelitian yang menganalisis Oil Losses pada stasiun perebusan 

Produksi Crude Palm Oil Menggunakan Metode Statistical Process Control, 

mengidentifikasi faktor utama seperti bahan baku dan SDM. Rekomendasi 

mencakup pemilihan TBS yang tepat serta peningkatan pengawasan pekerja. Pada 

produk plastik Polypropylene, penyebab cacat ditemukan pada faktor mesin tua, 

percampuran bahan yang kurang tepat, serta ketidaksesuaian kerja terhadap SOP 

[11]. Pada Penelitian pada PT Kusuma Mulia Plasindo Infitex mengidentifikasi 

empat faktor penyebab cacat produk plastik Polypropylene, yaitu: mesin yang 

sudah tua dan kurang perawatan, pencampuran bahan baku yang tidak tepat, 



 

 

kurangnya pelatihan, pengawasan, serta keterampilan pekerja, dan metode kerja 

yang tidak sesuai SOP [12]. Dalam penelitian yang berjudul Pengendalian Kualitas 

Produk dengan Penerapan Kaizen 5s dan Metode Seven Tools, ditemukan cacat 

seperti es cair, rusak, label hilang, dan kemasan robek. Penyebab utamanya adalah 

kelalaian pekerja terhadap prosedur yang ada, sehingga disarankan pelatihan untuk 

meminimalisir kesalahan manusia dan meningkatkan efisiensi kerja [13].  

Berdasarkan hasil penelitian sebelumnya, Pada penelitian ini, peneliti 

menggunakan metode Statistical Process Control dan metode Kaizen sebagai upaya 

yang berfokus dalam memperkecil defect, meningkatkan kualitas, dan menganalisis 

jenis defect terbesar. Keterbaruan menggunakan metode Statistical Process Control 

sebagai pengendalian berbasis statistic dengan data real time memungkinkan 

pengukuran tingkat akurasi dalam mengidentifikasi penyebab serta jenis defect 

pada kemasan di perusahaan. Dengan pendekatan ini, tindakan perbaikan dapat 

diterapkan secara tepat guna untuk menekan tingkat cacat. Kombinasi dengan 

Kaizen yang berfokus pada perbaikan kecil yang berkelanjutan (continuous 

improvement) diharapkan dapat menekan dan meminimalisir factor penyebab 

defect yang ada pada kemasan. 

Metode Statistical Process Control dan Kaizen dapat dikombinasikan, 

diharapkan PT. X dapat menciptakan dan menerapkan sistem pengendalian kualitas 

yang lebih optimal dan mendalam. Sinergi antara kedua metode ini diharapkan 

dapat meningkatkan kualitas kemasan box donat, mengurangi tingkat cacat, dan 

meningkatkan kepuasan pelanggan.  

 

1.2. Rumusan Masalah 

1. Bagaimana penerapan metode Statitiscal Process Control, dan Kaizen 

dalam pengendalian kualitas kemasan box donat pada periode Januari 

2025-April 2025 di PT X ? 

2. Apa saja faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya defect pada 

kemasan box donat pada periode Januari 2025-April 2025 di PT X ? 

3. Apa rekomendasi usulan perbaikan untuk meminimalisi jumlah defect 

kemasan box donat di PT X ?  

 



 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab defect dalam proses produksi 

kemasan box donat di perusahaan.  

2. Menerapkan metode Statistical Process Control untuk mengidentifikasi 

dan mengurangi tingkat kecacatan produk. 

3. Memberikan rekomendasi usulan perbaikan dengan Kaizen untuk 

meningkatkan pengendalian kualitas dan mengurangi tingkat kecacatan 

pada kemasan box donat.  

 

1.4. Ruang Lingkup 

1. Penelitian ini berfokus pada kemasan box donat pada produksi periode 

Januari 2025–April 2025 di PT X. 

2. Penelitian ini menggunakan metode Statitiscal Process Control sebagai 

penentu penyebab terjadinya defect dalam proses produksi pada kemasan 

box donat dan metode kaizen sebagai penentu perbaikan untuk 

mengurangi defect dalam proses produksi kemasan box donat. 

3. Pengumpulan data dilakukan di bagian produksi PT X.  

 

1.5. Manfaat Penelitian 

   Manfaat penelitian ini diharapkan dapat memberikan dampak positif ke PT 

X antara lain: 

1. Penelitian ini bermanfaat bagi peneliti dalam mengaplikasikan teori yang 

telah diperoleh selama perkuliahan serta dalam menganalisis 

permasalahan secara sistematis dan ilmiah, khususnya dalam bidang 

pengendalian kualitas.  

2. Hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai salah satu referensi atau solusi 

alternatif dalam mengatasi kendala produk cacat. Metode yang digunakan 

dalam penelitian ini diharapkan dapat membantu mengendalikan defect 

kemasan lebih dini.  

3. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi atau sumber 

pembelajaran bagi mahasiswa yang melakukan penelitian dengan topik 

serupa.  
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1.  Simpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan data yang sudah dilakukan dimana 

berfokus pada kualitas kemasan box donat, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan 

yaitu: 

1. Defect yang terdapat pada kemasan box donat di PT X terbagi menjadi enam 

jenis defect yang teridentifikasi pada kemasan box donat adalah Robek, Kotor 

Tinta, Warna Tidak Rata, Tidak Register, Mata Ayam, dan scratch/baret. 

Analisis menggunakan diagram pareto menunjukkan bahwa Tidak Register 

merupakan jenis defect dengan total tertinggi menyumbang 29,1% dari total 

defect dengan jumlah defect 5.695 pcs, diikuti oleh Kotor Tinta dengan 19,6% 

(3.835 pcs), Warna Tidak Rata dengan 18,1% (3.551 pcs), Mata Ayam dengan 

12,3% (2.405 pcs), Robek dengan 11,9% (2.325 pcs), dan Scratch/Baret dengan 

9% (1.760 pcs) dari total defect. Lima jenis defect teratas yaitu Tidak Register, 

Kotor Tinta, Warna Tidak Rata, Mata Ayam, dan Robek secara kumulatif 

menyumbang 91% dari total defect, mengindikasikan prioritas untuk perbaikan. 

2. Peta kendali U awal menunjukkan 13 titik dari 34 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 0,50 dan Cpk 0,38. Nilai kapabilitas < 1 

menunjukkan bahwa proses berjalan tidak sesuai atau tidak capable dengan 

standar yang diharapkan, meskipun terpusat dengan baik. 

3. Usulan perbaikan menggunakan metode Kaizen untuk kelima jenis defect 

tertinggi tersebut dengan menggunakan alat Five M-Checklist dan Five Step 

Plan. Solusi yang diusulkan mencakup peningkatan pemeliharaan mesin, 

briefing rutin terkait penerapan SOP setiap awal kerja, optimalisasi pengaturan 

produksi, dan pengawasan kontrol kualitas material/ bahan baku. Dengan 

implementasi berkelanjutan solusi-solusi ini, diharapkan PT X dapat secara 

signifikan mengurangi tingkat defect, meningkatkan efisiensi produksi, dan 

menjaga kualitas produk sesuai standar yang ditetapkan, memberikan landasan 
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yang kuat untuk perbaikan berkelanjutan dalam proses produksi kemasan box 

donat.  

 

5.2.  Saran 

Berdasarkan data yang telah terkumpul dari PT X dan pembahasan yang 

telah diuraikan sebelumnya, penulis menyarankan agar perusahaan 

mempertimbangkan hasil analisis dan penelitian dengan menerapkan metode 

Statistical Process Control, dan Kaizen pada proses produksi kemasan box donat. 

Implementasi hasil analisis dan usulan perbaikan ini diharapkan dapat 

meningkatkan kualitas proses produksi serta meminimalisir terjadinya cacat 

produk. Penting bagi PT X untuk memahami bahwa penerapan metode-metode 

tersebut bukan hanya sekadar formalitas, melainkan langkah strategis keberlanjutan 

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 selanjutnya. 
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