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ABSTRAK
PT XYZ adalah perusahaan yang berfokus pada industri cetak kemasan fleksibel, yang saat ini menghadapi masalah
utama terkait tingginya jumlah cacat produksi kemasan. Permasalahan ini harus segera diidentifikasi akar
penyebabnya, termasukdi antaranya masalah pada kemasan produk X. Kemasan produk X memiliki banyak jumlah
cacat sebesar 16.161.390 (meter) selama periode Mei 2022 – April 2023. Dalam penelitian ini, menggunakan
metode seven tools sebagai alat untukmengendalikan kualitas kemasan produk X. Penelitian ini bertujuan untuk
mengidentifikasi dan menentukan faktor-faktorpenyebab terjadinya cacat pada kemasan produk X di PT XYZ. Dari
hasil penelitian, dapat diketahui bahwa jenis cacat yang paling mendominasi pada kemasan X adalah miss print
(35,6%), blushing (23,3%), dan garis tinta (18,7%). Analisisdiagram Pareto menegaskan bahwa ketiga jenis cacat
tersebut menjadi penyebab utama dari tingginya persentase cacat. Selanjutnya, analisis FMEA menunjukkan bahwa
nilai RPN tertinggi untuk setiap jenis cacat adalah sebagai berikut: missprint disebabkan oleh mesin dengan nilai
RPN 168, blushing disebabkan oleh bahan baku dengan nilai RPN 189, dan garistinta disebabkan oleh mesin dengan
nilai RPN 160.
Katakunci: Cacat,KemasanFleksibel,Kualitas, SevenTools.

ABSTRACT
PT XYZ is a company that focuses on the flexible packaging printing industry, which is currently facing a major
problemrelated to the high number of packaging production defects. The root cause of this problem must be immediately
identified, including problems with product X's packaging. Product X's packaging has a large number of defects of
16,161,390 (meters) during the period May 2022 - April 2023. In this study, the seven tools method was used as a
tool for controllingthe quality of product X's packaging. This study aims to identify and determine the factors that
cause defects in product X's packaging at PT XYZ. From the results of the calculation of the Pareto diagram, the type
of defect that has the highestfrequency, namely miss print, shows a cumulative value of 83.4%. The factors that cause
defects in product X's packaging are humans, machines, materials, and methods. The human factor, namely the
accuracy of the operator in operating the register, the machine factor, namely the machine is not regularly
maintained, the material factor, namely the quality of the material is not good, the method factor, namely measuring
the cylinder diameter between units is different.
Keywords:Defects,FlexiblePackaging,Quality, SevenTools.

PENDAHULUAN
Peran industri di Indonesia sangat signifikan dalam kontribusinya terhadap perekonomian negara.
Salah satu sektor industri yang memiliki dampak besar adalah industri makanan dan minuman.
Dengan berkembangnya industri makanan dan minuman dapat mendorong perkembangan
industri kemasan di Indonesia [7].
Di antara berbagai jenis kemasan dalam industri pengemasan, salah satu yang mendominasi
industri pengemasan global adalah kemasan plastik atau flexible packaging. Kemasan fleksibel
(kemasan plastik) juga sering disebut kemasan primer karena kemasan tersebut bersentuhan
langsung dengan produk yang dikemas [4].
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PT XYZ adalah perusahaan yang beroperasi dalam sektor industri percetakan kemasan fleksibel,
salah satu produksi prioritasnya adalah kemasan produk X. PT XYZ mengutamakan kualitas
kemasan X dengan berusaha menghasilkan kemasan yang berkualitas tinggi. Kualitas menjadi
faktor kunci bagi kelangsungan suatu industri, agar dapat bersaing dan mempertahankan pangsa
pasar. Kualitas yang baik dapat menciptakan kepercayaan khusus di mata pelanggan [2].
Permasalahan pada penelitian ini masih terdapat kecacatan pada kemasan produk X dalam proses
pembuatannya, terutama pada proses pencetakan. Maka dari itu penelitian ini dilaksanakan
dengan tujuan meningkatkan kualitas kemasan X di PT XYZ untuk meminimalkan jumlah
produk kemasan X yang cacat dan perusahaan dapat menemukan akar penyebab masalah cacat
dalam produksi kemasan X menggunakan metodeSeven tools. Secara keseluruhan, manfaat dari
hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai masukan dalam proses analisis dan pengendalian
kualitas produksi kemasan produk X, yang dapat meningkatkan perkembangan perusahaan.

METODE PENELITIAN
Penelitian dilaksanakan di PT XYZ yang berlokasi di Banten pada bulan April 2022 hingga Juni
2023. Obyekpenelitian ini merupakan produk kemasan makanan ringan (produk X). Penelitian
dilakukan dalam beberapa tahap, dimulai dengan mendefinisikan masalah hingga mencapai
kesimpulan. Alur penelitian yang dilakukan selama melakukan observasi pada PT XYZ disajikan
pada Gambar 1. berikut:

Gambar 1. Alur Penelitian
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HASILDAN PEMBAHASAN
Setelah melakukan observasi dan mengumpulkan data primer dan sekunder, dilakukan analisis
data. Pengolahan data dilakukan dengan menerapkan metode Seven tools untuk mengatasi
permasalahan cacat pada kemasan produk X, karena PT XYZ berharap dapat meminimalisir
kecacatan pada proses produksi selanjutnya.Seven tools adalah alat dasar yang dapat membantu
dan dapat digunakan untuk mengungkap masalah kualitas,mengorganisir data ke dalam diagram
agar lebih mudah dibaca dan dipahami [5].

Check sheet
Check sheet merupakan sebuah lembar kerja yang digunakan untuk mengumpulkan dan
menganalisis data, kemudian disusun dalam bentuk tabel. Tabel tersebut berisi informasi tentang
total produksi dan jumlah produkyang tidak sesuai dengan standar yang ditetapkan [3]. Tabel 1
merupakan pengumpulan data berupa total produksi, jenis cacat dan jumlah cacat untuk masing-
masing jenis cacat periode Mei 2022 sampai April 2023 pada PT XYZ.

Tabel 1. Check sheet total produksi dan jumlah defect kemasan X

Diagram Pareto
Diagram Pareto merupakan representasi grafis berbentuk batang yang menggambarkan masalah
berdasarkan urutan kejadian. Pengurutan ini dimulai dari masalah yang paling sering terjadi
hingga yang paling jarang terjadi [1]. Diagram Pareto digunakan untuk menggambarkan nilai
kumulatif dari cacat pada kemasan X Informasi mengenai persentase dari masing-masing cacat
disajikan dalam Tabel 2.
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Tabel 2. Persentase kumulatif defect kemasan X

Pada Gambar 2 menyajikan hasil olah data diagram pareto jenis-jenis cacat kemasan produk X
dengan perangkat lunak Minitab yang diperoleh dari PT XYZ.

Gambar 2. Diagram pareto defect kemasan X

Pada Gambar 2. Dapat ditarik kesimpulan bahwa miss print (35,6%), blushing (23,3%), dan garis
tinta (18,7%) adalah tiga jenis cacat prioritas pada kemasan X. Analisis diagram Pareto
menyimpulkan bahwa tiga jenis cacat ini menjadi penyebab utama dari tingginya persentase
defect pada kemasan X.

ControlChart (Peta Kendali)
Control chart atau sering disebut sebagai Peta Kendali, merupakan sebuah alat yang digunakan
untuk memantau dan menilai apakah suatu kegiatan atau proses berada dalam kendali statistik
kualitas. Tujuan dari alat ini adalah untuk mengidentifikasi masalah dan mencapai peningkatan
kualitas dalam proses tersebut [1]. Pada penelitian ini menggunakan jenis peta kendali U yang
memiliki fungsi untuk menganalisis proporsi cacat yang terjadi pada suatu sample yang tidak
konstan.Hasil dari peta kendali P kemasan produk X digambarkan seperti pada Gambar 3.
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Gambar 3. Control chart defect kemasan X

Pada Gambar 3 memaparkan proses produksi kemasan produk X di PT XYZ hampir setiap bulan
mengalami permasalahan di luar batas kendali, hanya ada satu titik yang berada di dalam batas
kendali, yaitu pada sampel bulan Februari, oleh karena itu perlu analisis lebih lanjut tentang
cacat kemasan produk X. Sehingga diperlukan analisis mendalam mengenai cacat pada kemasan
X.Selanjutnya, hasil perhitungan Upper Control Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL)
menggunakan perangkat lunak Minitab pada kemasan X di PT XYZ, seperti yang terlihat pada
Gambar 4.

Gambar 4. Kapabilitas proses cacat kemasan X

Berdasarkan informasi pada Gambar 4.6, didapatkan nilai Cp sebesar 0,07 dan nilai Cpk sebesar
0,03. Dari hasil ini, dapat disimpulkan bahwa jika Cp<1,00 dan Cpk<1,0, proses tersebut
menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi dan tidak mampu memenuhi standar
yang ditetapkan, sehingga diperlukan peningkatan kinerjanya.
WhyWhyAnalysis
Setelah mengidentifikasi cacat yang diprioritaskan untuk perbaikan dari Diagram Pareto,
terdapat tiga jenis cacat yang menjadi prioritas untuk usulan perbaikan. Selanjutnya, jenis cacat
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tersebut dibuat Diagram Fishbone. Agar memudahkan dalam membuat cabang pada Diagram
Fishbone, terlebih dahulu membuat tabel Why Why Analysis.

Tabel 3.Why why analysis miss print

Tabel 4.Why why analysis blushing

Tabel 5.Why why analysis garis tinta
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DiagramFishbone
Setelah melakukan penyusunan tabel why why analysis, proses pembuatan Diagram Fishbone

akan menjadi lebih lancar. Diagram Fishbone adalah sebuah representasi grafis berbentuk tulang ikan
yang menggambarkan faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya cacat atau kesalahan dalam suatu
sistem atau proses [6].

Gambar 5. Fishbone miss print
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Gambar 6. Fishbone blushing

Gambar 7. Fishbone garis tinta

Failure Mode and Effect Analysis
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan sebuah pendekatan yang digunakan untuk
mengidentifikasi, mengendalikan, dan mengurangi potensi kegagalan, masalah, kesalahan, dan situasi
serupa yang telahdiketahui atau mungkin terjadi pada suatu sistem, proses, atau layanan sebelum
mencapai konsumen.
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Tabel 6. Hasil analisis FMEAmiss print

Tabel 7. Hasil analisis FMEA blushing
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Tabel 8. Hasil analisis FMEA garis tinta

UsulanPerbaikan
Setelah menerapkan metode FMEA untuk menganalisis potensi kegagalan pada masalah miss print,
blushing, dan garis tinta, penulis telah menyusun beberapa rekomendasi perbaikan guna mengurangi
insiden cacat tersebut.

Tabel 9. Usulan perbaikan miss print
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Tabel 10. Usulan perbaikan blushing

Tabel 11. Usulan perbaikan garis tinta

SIMPULAN DAN SARAN
Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan terdapat tujuh cacat kemasan produk X, yaitu
missprint, blushing, serat kayu, warna tidak sesuai, tinta bercak, dan blocking. Pada hasil analisis
peta kendali menunjukkan hampir setiap bulan cacat kemasan produk X periode Mei 2022 –
April 2023 mengalami permasalahan di luar batas kendali, hanya ada satu titik yang berada di
dalam batas kendali, yaitu pada sampel bulan Februari. Analisis diagram Pareto menyimpulkan
bahwa miss print (35,6%), blushing (23,3%), dan garis tinta (18,7%) adalah tiga jenis cacat
prioritas pada kemasan X tiga jenis cacat ini menjadi penyebab utama dari tingginya persentase
cacat pada kemasan X. Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa nilai RPN tertinggi untuk
setiap jenis cacat adalah sebagai berikut: miss print disebabkan oleh mesin dengan nilai RPN 168,
blushing disebabkan oleh bahan baku dengan nilai RPN 189, dan garis tinta disebabkan oleh
mesin dengan nilai RPN 160.
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