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ABSTRAK 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang metal packaging. 

Dalam proses produksinya, PT XYZ selalu menjadikan kualitas sebagai prioritas 

utama dalam upaya menghasilkan produk dengan kualitas tinggi. Akan tetapi, pada 

proses produksi di bagian coating masih ditemukan peningkatan jumlah defect 

produk X selama tiga bulan (Januari 2021 s/d Maret 2021) yang melebihi batas 

toleransi perusahaan yaitu sebesar 2% dari jumlah produksi tiap bulannya, oleh 

karena itu perlu dilakukan perbaikan kualitas produk X di PT XYZ. Tujuan dari 

penelitian ini adalah membuat usulan perbaikan untuk pengurangan defect produk 

X dengan menggunakan metode seven tools (check sheet, histogram, p-chart, 

diagram pareto, dan diagram fishbone), why why analysis, dan analisis 5W+1H. 

Berdasarkan hasil penilitian yang telah dilakukan didapatkan hasil bahwa jenis 

defect dominan pada produk X di bagian coating adalah blackspot (60%). Usulan 

perbaikan untuk mengurangi defect produk X adalah membuat jadwal rutin 

pembersihan oven mesin coating (MC3) dua kali dalam sebulan, menyelaraskan 

beban kerja operator satu dengan yang lainnya, menggunakan organosol yang tepat 

sesuai dengan jenis tinplate dan bahan coating, dan mencantumkan waktu 

pembersihan mesin coating (MC3) di WI tiap change order (60 menit). 

Kata kunci: Defect, Seven tools, Why Why Analysis, 5W+1H. 

 

ABSTRACT 

PT XYZ is a company engaged in metal packaging. In the production 

process, PT XYZ always makes quality a top priority in an effort to produce high 

quality products. However, in the production process in the coating section, an 

increase in the number of product X defects for three months (January 2021 to 

March 2021) which exceeds the company's tolerance limit, which is 2% of the total 

production each month, therefore needs to be improved quality product X at PT 

XYZ. The purpose of this study is to make suggestions for improvements to reduce 

product X defects using the seven tools method (check sheet, histogram, p-chart, 

Pareto diagram, and fishbone diagram), why why analysis, and 5W+1H analysis. 

Based on the results of the research that has been carried out, it is found that the 

dominant type of defect in product X in the coating section is blackspot (60%). 

Proposed improvements to reduce product X damage are to make a routine 

schedule for making coating machine ovens (MC3) twice a month, aligning the 

operator's load with one another, using the right organosol according to the type 

of plate and coating material, and providing time to build a coating machine. 

(MC3) in WI every change order (60 minutes). 

Keywords: Defect, Seven tools, Why Why Analysis, 5W+1H.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pada saat ini pelaku bisnis dalam industri di Indonesia menyadari semakin   

berubahnya orientasi pelanggannya terhadap kualitas dimana sebelumnya 

pelanggan hanya berpatokan pada kuantitas dan harga produk yang murah.  

Keadaan ini menuntut setiap perusahaan untuk senantiasa menjaga dan 

meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. Kualitas produk inilah yang 

nantinya berpengaruh mutlak terhadap kepercayaan dan kesetiaan pelanggan 

terutama dalam persaingan bisnis yang semakin ketat. Karena masih ada produk 

yang belum memenuhi spesifikasi yang ditentukan atau produk cacat (NG product), 

hal ini menjadi permasalahan yang harus diperhatikan perusahaan terutama dalam 

menjaga kualitas pada level yang diharapkan oleh pelanggan (Farchiyah, 2021). 

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang 

kemasan kaleng. Menurut (Rangan et al., 2020) kemasan kaleng yang digunakan 

sebagai pengemas makanan, minuman, dan produk lainnya, terbuat dari berbagai 

jenis logam, antara lain tinplate, alumunium, dan stainless steel. Berkembangnya 

industri kemasan, kaleng merupakan salah satu wadah yang banyak dipergunakan 

oleh industri makanan dan minuman. Praktis, mudah dibawa, dan menarik dengan 

aneka lukisan atau gambar pada dinding luar kaleng. Menurut (Perdana, 2019), 

kemasan kaleng merupakan kemasan yang mendominasi pasaran saat ini, 
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konsumen memilih produk minuman atau makanan yang praktris, selain praktis 

kemasan kaleng mudah dijumpai di pasaran juga harganya relatif  terjangkau. 

Dalam proses produksinya, PT XYZ memproduksi produk X dengan bahan 

dasar tinplate dalam skala yang luas dan selalu menjadikan kualitas sebagai 

prioritas utama dengan upaya menghasilkan produk dengan kualitas tinggi. Akan 

tetapi, sampai saat ini masih ditemukan defect produk saat proses produksi terutama 

pada proses pelapisan (coating). Pada produksi produk X selama bulan Januari 

2021 s/d Maret 2021 masih ditemukan defect produksi dengan persentase defect 

melebihi batas toleransi yang ditetapkan perusahaan sebesar 2% tiap bulannya. 

Gambaran peningkatan defect produk X dari bulan Januari 2021 s/d Maret 2021 

dapat dilihat pada Gambar 1.1. 

 

Gambar 1. 1 Grafik Presentase Defect Produk X di PT XYZ 2021 

Dari Gambar 1.1 terlihat bahwa defect mengalami peningkatan dari Januari 

2021 sampai dengan bulan Maret 2021 dengan rata-rata 2,4% yaitu masih diatas 

batas toleransi 2%. Oleh karena itu penelitian ini penting untuk dilakukan dalam 
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upaya perbaikan kualitas produk X dengan cara mengurangi jumlah defect produk 

X menggunakan metode seven tools (chcksheet, stratifikasi, histogram, scatter 

diagram, pareto, control chart, fishbone diagram), mencari akar masalah penyebab 

defect produk X dengann why-why analysis, dan memberikan usulan perbaikan 

kualitas produk X menggunakan analisis 5W+1H. 

Berikut beberapa penelitian terdahulu yang membahas mengenai pengendalian 

kualitas, diantaranya adalah menurut (Nur, 2019) dalam penelitiannya yaitu 

mengidentifikasi jenis dan faktor penyebab produk yang cacat dan untuk 

mendapatkan solusi dalam meningkatkan kualitas part A dengan menggunakan 

metode seven tools. Berdasarkan hasil pengolahan data terlihat bahwa jenis cacat/ 

reject Short-shot pada tahun 2017 memiliki nilai persentase yang lebih besar yaitu 

44%, kemudian disusul dengan jenis cacat reject Weldline yaitu 37% pada tahun 

2016. Berdasarkan enam alat pengendali mutu dapat diketahui bahwa jenis cacat 

yang paling dominan terjadi pada part A adalah jenis cacat short shot. Dari enam 

alat pengendali mutu faktor yang menyebabkan cacat produk paling dominan 

adalah faktor dari manusia yaitu sebanyak 33,33%, Untuk meningkatkan kualitas 

Sumber Daya Manusia adalah dengan cara memberikan sosialisasi atau pelatihan 

secara terstruktur dan berkala di PT XYZ mengenai proses produksi dan melakukan 

pengawasan secara terus menerus terhadap karyawan dengan menggunakan 

progress report. 

Dalam penelitian (Asmoro dan Munir, 2017) yaitu menganalisa faktor-faktor 

penyebab terjadinya cacat, mengetahui upaya-upaya yang dilakukan untuk 

perbaikan dan membandingkan hasil sebelum dan sesudah perbaikan dengan seven 
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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 efektif. Selanjutnya dari 

penelitian (Rofieq dan Septiari, 2021), yaitu untuk mengetahui komposisi cacat 

produk pada botol plastik kemasan 60 ml, mengetahui faktor-faktor yang 

mempengaruhi kualitas produk botol plastik kemasan 60 ml serta untuk 

mengendalikan kualitas botol plastik kemasan 60 ml dengan penerapan seven tools. 

Berdasarkan hasil penelitian diketahui bahwa dengan seven tools terlihat bahwa 

ketepatan diameter mulut botol sangat menentukan kualitas botol plastik kemasan 

60 ml. Kemudian kinerja mesin yang terus menerus sangat mempengaruhi kualitas 

botol plastik kemasan 60 ml, khususnya pada cacat diameter mulut botol. 

Dalam penelitian (Putri et al., 2021) 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 masih 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 
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berdasarkan analisa menggunkan diagram sebab akibat yaitu faktor tenaga kerja, 

faktor material, faktor proses pengolahan dan faktor mesin. Dalam penelitian 

(Radianza dan Mashabai, 2020) seven tools digunakan untuk mengatasi terjadinya 

defect karena beberapa faktor dan dilakukan upaya perbaikan pengendalian kualitas 

terhadap proses produksi. Berdasarkan hasil penelitian didapatkan bahwa usaha-

usaha untuk mengatasi terjadinya cacat yang disebabkan oleh faktor-faktor tersebut 

dapat dilakukan dengan cara memprhatikan elemen yang ada pada proses produksi. 

Diantaranya manusia, mesin, material, metode dan lingkungan agar peningkatan 

kualitas berlangsung dengan efektif. Kemudian proses perbaikan dilakukan secara 

bertahap pada satu jenis cacat dan kurun waktu tertentu, hal ini dikarenakan agar 

terfokusnya proses perbaikan dengan cara utama menanggulangi jenis cacat. 

Berdasarkan dari penelitian-penelitian sebelumnya bahwa metode seven tools 

dapat dgunakan untuk menganalisis pengendalian kualitas produk X dengan 

mengurangi jumlah cacatnya dan memberikan usulan perbaikan dalam 

meningkatkan kualitas produk X. Kebaruan dalam penelitian ini adalah penelitian 

dilakukan terhadap produk X pada proses coating tinplate di area mesin coating 

(MC3). Penelitian ini telah diusahakan dan dilakukan sesuai prosedur ilmiah, 

namun masih ditemukan adanya keterbatasan data yaitu tidak dapat dilakukan 

pencarian nilai kapabilitas proses produksi produk X di bagian coating, karena PT 

XYZ telah mengasumsikan bahwa nilai kapabilitas proses produksi produk X di 

bagian coating sudah sesuai dengan standar dan adanya keterbatasan data pencarian 

akar masalah dari defect produk X saat wawancara di line coating process (MC3) 
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Fokus dalam penelitian ini adalah menurunkan presentase defect produk X 

dengan menggunakan metode seven tools yang terdiri dari check sheet yaitu lembar 

pemeriksaan yang digunakan untuk memuat informasi data produksi dan data cacat 

produk X periode Januari 2021 s/d Maret 2021, histogram digunakan untuk 

mengetahui penyebaran jumlah jenis defect pada produk X secara menyeluruh 

sehingga dapat mengetahui jenis defect produk yang paling sering terjadi, control 

Chart (peta kendali) dgunakan untuk mengevaluasi apakah sampel berada dalam 

pengendalian kualitas secara statistik atau tidak, pareto Diagram digunakan untuk 

mencari defect yang paling dominan dari produk X, dan fishbone Diagram 

digunakan untuk mencari faktor-faktor penyebab defect paling dominan produk X. 

Penelitian ini akan menghasilkan suatu usulan perbaikan terhadap produk X 

untuk mengurangi persentase jumlah defect yang terjadi dengan 

mengkombinasikan metode seven tools dengan metode why why analysis untuk 

mencari akar masalah dari penyebab defect produk X, dan metode 5W+1H sebagai 

pemecah masalah untuk memberikan usulan perbaikan terhadap produk X.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut maka rumusan masalahnya adalah 

Bagaimana penerapan metode seven tools yang dikombinasikan dengan why why 

analysis dan analisis 5W+1H untuk mengurangi persentase jumlah defect produk X 

di PT XYZ? 

Batasan masalah yang ada pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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1. Pengamatan proses hanya dilakukan pada produk X di area coating process 

(MC3) PT XYZ 

2. Data-data yang didapat ialah data produksi dan data cacat produk X pada 

proses coating selama tiga bulan (Januari 2021 s/d Maret 2021) 

3. Pendekatan metode dan pembahasan yang dilakukan hanya menggunakan 

metode seven tools, why why analysis, dan 5W+1H 

1.3 Tujuan Penelitian 

1. Memperoleh jenis defect paling dominan pada produk X di bagian coating 

2. Memperoleh akar masalah dari jenis defect paling dominan 

3. Memberikan usulan perbaikan untuk menurunkan jumlah defect produk X 

dengan menggunakan metode seven tools 

1.4 Teknik Pengumpulan Data 

Dalam penulisan laporan akhir ini penulis mengadakan penelitian untuk 

memperoleh data yang diperlukan dengan cara sebagi berikut: 

 

 

1. Riset Lapangan 

Merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan secara langsung ke 

tempat lokasi perusahaan. Riset lapangan ini dilakukan dengan dua cara yaitu: 

a. Observasi 

Dalam proses observasi, penulis melakukan pengamatan langsung di PT 

XYZ terhadap proses coating produk X pada mesin coating (MC3). Dalam 
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penelitian ini peneliti mengumpulkan data melalui observasi untuk melihat 

keabsahan dari data sekunder yang telah didapat. Observasi dapat 

digunakan sebagai bahan untuk belajar dari para peneliti. Peneliti belajar 

memahami apa saja yang terjadi selama proses coating produk X 

berlangsung. 

b. Wawancara 

Peneliti melakukan wawancara terkait proses coating produk X kepada 

karyawan PT XYZ khususnya yang berada di line MC3. 

2. Riset Kepustakaan 

Merupakan pengambilan data yang dilakukan penulis dengan cara membaca 

dan mempelajari jurnal yang berkaitang dengan metode penelitian yang 

digunakan. 

 

 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

BAB I: Pendahuluan 

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah, teknik pegumpulan data, dan sistematika 

penulisan. 

BAB II: Tinjauan Pustaka 
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Bab ini menjelaskan tentang teori kualitas produk, teori kemasan kaleng, 

teori proses coating, teori metode seven tools, teori why why analusis, dan teori 

5W+1H. 

BAB III: Metode Penelitian 

Bab ini menjelaskan jenis dan variabelisasi data, metoda pengambilan data, 

metode pengolahan data, metode analisis data dan langkah-langkah penelitian. 

BAB IV: Hasil Dan Pembahasan 

Bab ini membahas tentang keterkaitan antar faktor-faktor dari data yang 

diperoleh dari masalah yang diajukan kemudian menyelesaikan masalah tersebut 

dengan metode yang diajukan. 

BAB V: Simpulan Dan Saran 

Bab ini Bab ini bisa terdiri dari simpulan dan saran. Kesimpulan berisi 

jawaban dari perumusan masalah dan tujuan penelitian. Saran berisi tentang 

penerapan usulan perbaikan dari peneliti terhadap produk X di PT XYZ.
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BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Dari hasil penelitian yang telah dibahas pada bab sebelumnya di PT XYZ 

mengenai defect produk, peneliti menyimpulkan mengenai penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Dari hasil pengolahan data menggunakan metode seven tools, diperoleh 

hasil sebagai berikut: 

a. Berdasarkan hasil Analisa menggunakan Check Sheet diketahui bahwa 

rata-rata defect yang terjadi pada produk X selama bulan Januari 2021 

s/d Maret 2021 dengan kuantitas defect sebanyak 777 sheet dari total 

produksi sebanyak 32410 sheet adalah 2,40%. Jika dibandingkan 

dengan batas toleransi defect perusahaan (sebesar 2%) hal ini terlihat 

melebihi batas toleransi, sehingga perlu dilakukan perbaikan. 

b. Berdasarkan hasil analisis menggunakan Histogram diketahui bahwa 

jenis defect yang terjadu adalah sebagai berikut : defect blackspot 

sebanyak 469 sheet, defect dewetting sebanyak 160 sheet, defect bubble 

sebanyak 86 sheet, dan defect scratch sebanyak 62 sheet. 

c. Berdasarkan hasil penggunaan Peta Kendali P dalam pengendalian 

kualitas produk dapat mengidentifikasikan bahwa terdapat empat data 

atau sampel berada di luar batas kendali yang seharusnya, hal tersebut 
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seperti yang ditunjukkan pada peta kendali p yang terdapat pada sampel 

ke-4, sampel ke-19, sampel ke-22, sampel ke-25. 

d. Berdasarkan hasil analisa menggunakan Pareto Diagram diketahui 

bahwa jenis defect yang paling dominan terjadi adalah defect blackspot. 

Defect blackspot berada pada angka 60% dari total keseluruhan defect 

produk X. Maka dari itu defect blackspot yang harus diprioritaskan 

dalam perbaikan produk X di PT XYZ. 

e. Berdasarkan hasil analisa menggunakan Fishbone Diagram dapat 

diketahui bahwa defect blackspot terjadi karena beberapa faktor yaitu 

berasal dari faktor mesin, manusia/pekerja, metode, material. 

2. Dari hasil analisis masalah mengunakan why why analysis, diperoleh hasil 

sebagai berikut: 

a. Berdasarkan faktor man (pekerja) akar masalah dari penyebab 

terjadinya defect blackspot adalah belum ada pemerataan kerja operator 

satu sama lain. 

b. Berdasarkan faktor machine (MC3) akar masalah dari penyebab 

terjadinya defect blackspot adalah tidak adanya jadwal rutin untuk 

pembersihan oven. 

c. Berdasarkan faktor material (bahan baku) akar masalah dari penyebab 

terjadinya defect blackspot adalah menggunakan organosol sebagai 

bahan perekat. 
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d. Berdasarkan faktor method (metode kerja) akar masalah dari penyebab 

terjadinya defect blackspot adalah dalam WI tidak dicantumkan lama 

waktu pembersihan mesin saat change order product. 

3. Dari hasil analisis menggunakan 5W+1H, diperoleh usulan perbaikan 

produk X sebagai berikut: 

a.  Berdasarkan akar masalah dari faktor man (pekerja), usulan 

perbaikannya adalah menyelaraskan beban kerja operator satu dengan 

yang lainnya. 

b. Berdasarkan akar masalah dari faktor machine (MC3), usulan 

perbaikannya adalah membuat jadwal rutin dua kali dalam satu bulan 

untuk pembersihan oven mesin coating (MC3). 

c. Berdasarkan akar masalah dari faktor material (bahan baku), usulan 

perbaikannya adalah menggunakan organosol yang tepat sesuai dengan 

jenis tinplate dan bahan coating. 

d. Berdasrkan akar masalah dari faktor method (metode kerja), usulan 

perbaikanny adalah mencantumkan waktu pembersihan mesin coating 

(MC3) di WI tiap change order product (60 menit). 

5.2 Saran 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT XYZ pada produk X di 

proses coating (MC3) dan kesimpulan yang telah dibuat, ada dua saran yang ingin 

penulis ajukan yaitu sebagai berikut: 
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1. Penelitian ini dapat dijadikan bahan pertimbangan bagi PT XYZ untuk 

mengatasi masalah defect blackspot pada produk X di bagian coating 

process. 

2. Penelitian ini dapat dikembangkan kembali dengan menggunakan metode 

six sigma. 
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DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Hasil Analisis Metode Seven tools 
1. Check Sheet data Produksi dan Defect Produk X Periode Januari 2021 s/d 

Maret 2021 

No Tanggal 

Jumlah 

Produksi 

(Sheet) 

Jenis Cacat (Jumlah) Total 

Cacat 
% 

 

Blackspot Dewetting Bubble Scratch  

1 04-Jan-21 1408 21   3 2 26 1,85%  

2 05-Jan-21 1150 10 10     20 1,74%  

3 06-Jan-21 1400 17 12     29 2,07%  

4 07-Jan-21 1389 32 10 5 4 51 3,67%  

5 08-Jan-21 1314 16 5     21 1,60%  

6 11-Jan-21 1146 16 1   1 18 1,57%  

7 12-Jan-21 1393 25 4 4   33 2,37%  

8 13-Jan-21 1397 25       25 1,79%  

9 14-Jan-21 1197 15 8     23 1,92%  

10 01-Feb-21 1400 10 6 6 2 24 1,71%  

11 02-Feb-21 1341 17 18   3 38 2,83%  

12 03-Feb-21 1221 21 4   2 27 2,21%  

13 04-Feb-21 1392 22 7 3   32 2,30%  

14 05-Feb-21 1464 30 10 5 4 49 3,35%  

15 08-Feb-21 1140 10 3 1 10 24 2,11%  

16 09-Feb-21 1056 10 20 3   33 3,13%  

17 10-Feb-21 1210 20   6   26 2,15%  

18 01-Mar-21 1298 7 20     27 2,08%  

19 02-Mar-21 1399 30   24   54 3,86%  

20 03-Mar-21 1102 11   2 9 22 2,00%  

21 04-Mar-21 1461 12 2   11 25 1,71%  

22 05-Mar-21 1002 34   6   40 3,99%  

23 08-Mar-21 1265 10   7 3 20 1,58%  

24 09-Mar-21 1401 8 9 9 6 32 2,28%  

25 10-Mar-21 1464 40 11 2 5 58 3,96%  

Total 32410 469 160 86 62 777 59,83%  

Rata-rata 18,76 6,4 3,44 2,48    0,024  2,40%  
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2. Histogram Defect Produk X 

 

3. Control Chart Defect Produk X 
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4. Pareto Defect Produk X 

No 
Jenis 

Defect 

Jumlah 

Defect 

Persentase 

Jumlah 

Defect 

Persentase 

Kumulatif 

1 Blackspot 469 60% 60% 

2 Dewetting 160 21% 81% 

3 Bubble 86 11% 92% 

4 Scratch 62 8% 100% 

Jumlah Total 777 100%  
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5. Fishbone Diagram Defect Blackspot 
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Lampiran 2. Hasil Analisis Metode Why Why Analysis 
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Lampiran 3. Hasil Analisis Metode 5W+1H 
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