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BAB III 

TOPIK PEMBAHASAN 

 

3.1. Latar Belakang  

 Pada industriNmanufaktur, kualitas produk adalah 

fokus penting yang menentukan keberhasilanPerusahaan 

dalam persaingan pasar global. Karena kualitas produk 

bisa mempengaruhiNkepuasaanNkonsumenNterhadap 

produk yang dihasilkan, Nagar Perusahaan mampu 

bertahan dalam mengadapi persaingan pasar, Perusahaan 

dituntut supaya mempertahankan kualitas produk. Untuk 

mempertahankan daya saing, maka jumlah defect pada 

saat proses produksi harus diminimalisir agar biaya 

produksi dapat ditekan dan dikendalikan (Rico & Efelina, 

2021) 

 

 Menurut Ari Aprian Amartya, Nina Aina 

Mahbubah, (2022) HasilNpenelitian mengidentifikasi dua 

defect yaitu cat tidak rapi dan potongan rusak Faktor 

utamaNpenyebabNdefectNyaituNSOPNpenjadwalan 



 

27 
 

pemeliharaan mesinNbelum tersedia, Nfaktor kelelahan 

penyebab hilangnya konsentrasi, penyimpananNdan 

pemindahan material tidak sesuai prosedur. Lingkungan 

prosesNproduksiNyangNpanasNdanNtidakNterjaga 

kebersihannya. 

 MenurutNAndrianto EkoNSaputra, tNina Aini 

Mahbubah, (2021) Hasil penelitiantdidapatkan terdapat 2 

jenis defect yaitu kembung dan tidak kembung. Faktor 

penyebab defecttbanN1000tringN20Nadalahtfaktor 

manusia, mesin, bahan baku, Nlingkungan dan metode 

yang selanjutnyaNdidapatkant13 kemungkinantakar 

penyebab tpermasalahan. t 

 Menurut Faris Akbar Ansori, Iwan Nugraha 

Gusniar, (2023) Hasil yang didapat pada penelitian ini 

terdapat dua jenis cacat pada part JK6000 yaitu No 

Cutting dan Over Cutting. Bahwa cacat over cutting 

menjadi jenis cacat tertinggi yaitu sebesar 63%. Beberapa 

faktor yang menjadi penyebab yaitu faktor manusia, 

mesin, dan metode. Usulan perbaikan yang diberikan 

yaitu pengadaan pelatihan untuk karyawan, pengadaan 

tarung udara tambahan, perumusan SOP tang mengatur 
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proses pembuatantdan standartpada produksi secara 

terperinci. 

 Mengatasi masalah produk defect seringkali 

dijumpai di proses produksi, fokus utama banyak 

perusahaan adalah mempelajari dan menemukan solusi 

untuk mengurangiNdefect produksi guna meningkatkan 

kualitas dan efisiensi. tDalam industriNpercetakan karton 

box dan pembuatan kotak, terdapat berbagai jenis defect 

produksi, tmasing-masingNmemerlukan pendekatan 

khusus untuk diminimalisir diNPT. tsinartgaruda 

makmurindo, Sedangkan defect yangtsering dijumpai 

dalam prosesNporduksi penggunaan mesin flexco adalah 

cetakan nyayap, Ncetakan bergaris, Ncetakan kotor, dan 

printing tidak rata. t 

CorrugatedNsheetNyangNdihasilkanNoleh proses 

Corrugated akan diproses printing dan converting 

sesuai denganNpermintaan konsumen. NMetode 

printing corrugated sheetNini menggunakan 

flexography atau cetak tinggi, contoh sederhana dari 

konsep cetakNtinggiNadalah steam atau cap. NTulisan 

di stempelNmerupakan bagianNtimbul dan bersifat 
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terbalik, Nstempel ditekan keNbak tinta kemudian 

dicap ke kertas atau dokumen. ProsesNcetak flexo pun 

prinsipnyaNsama seperti stempel, namun dilakukan 

dengan mesin kecepatan tinggi. Tentu, berikutNadalah 

rincianNjumlah dan jenis defect yang ditemukan dalam 

mesin flexco: N 

a) Cetakan nyayap adalah ketidakakuratan dalam posisi 

cetakan yang menyebabkan hasil cetakan bergeser dari 

posisi yang diharapkan. 

 

 

 

 

b)  Cetakan bNrgaris adalah hasil cetakan yang memiliki 

garis-garis tidak diinginkan. Biasanya karena Roll 

yang kotor atau tergores dapat meninggalkan garis 

pada cetakan. 

 

 

Gambar 3. 1 Cetakan nyayap 
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c) Cetakan kotor terjadi ketika ada bercak atau noda pada 

hasil cetakan. Debu yang menempel pada material atau 

mesin bisa tercetak bersama desain yang diinginkan. 

 

d) Printing tidak rata adalah hasil cetakan yang memiliki 

ketebalan atau warna yang tidak konsisten. Tekanan 

yang tidak merata pada mesin bisa menyebabkan 

tinta tidak tersebar secara seragam 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 2 Cetakan bergaris 

Gambar 3. 3 Cetakan kotor 

Gambar 3. 4 Printing tidak rata 
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 Berikut data yang menunjukkan banyaknya defect selama 

1 minggu ( Tanggal 3 – 8 Juni ) pada proses produksi 

mesin flexco sebagai berikut: 

 

Dari ketentuan maksimal reject 4% data jumlah defect 

pada tabel 3.1 perlu dilakukan analisis lebih lanjut terkait 

masalahNdefectNmesinNflexco dengan tujuan 

meminimalisir defect tersebut. Sehingga saat berjalannya 

produksi defectnya dapatNditekan seminimalNmungkin. 

NDalam menuntaskanNmasalah diatasvMenurut 

BapakNEfendi. 

3.2. Rumusan Masalah 

NNNBerdasarkan latar belakangNyang telah diuraikan 

diatas, makaNyang menjadi rumusan masalahNdalam 

penelitian Di PT. SINARNGARUDA MAKMURINDO 

(SGM) adalah sebagai berikut: 

1. Apakah defect mesin flexco bisa terkendali? 

Tabel 3. 1 Defect mesin flexco PT. Sinar Garuda Makmurindo 
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2. Apakah faktor-faktor yang menjadi penyebab defect 

mesin flexco pada saat proses produksi? 

3. BagaimanaNusulanNperbaikanNyangNdapat 

dilakukan untuk meminimalisir defect pada proses 

produksi mesin flexcoNmenggunakanNmetode 

Seven Tools. NN 

 

3.3. Tujuan Penelitian  

 Berdasarkan rumusan masalah diatas, maka 

ditetapkan tujuan dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut:  

1. Mengidentifikasi apakah defect pada proses 

produksi mesin flexco terkendali. 

2. Mengidentifikasi factor-faktor yang menjadi 

penyebab defect pada proses produksi mesin flexco. 

3. MembuatNusulan perbaikan yangNdapat 

melakuakn untuk mminimalisir defect padaNproses 

produksi mesin flexco dengan menggunakan 

metode NSeven Tools. N 
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3.4. ManfaatNPenelitian  

BerdasarkanNtujuanNyang dilakukanNpada penelitian 

ini, didapatkan manfaatNpenelitian sebagaiNberikut: 

1. MampuNmengetahui keadaan defect pada proses 

produksi mesin flexco. 

2. MengetahuiNfaktor-faktor yang menjadi penyebab 

defect pada proses produksi mesin flexco. NN 

3. MampuNmemberikan usulanNperbaikan terkait 

meminimalisir defect pada proses produksi dengan 

menggunakan metode Seven Tools. N 

3.5. BatasanNMasalah  

DalamNpenelitian NniNdilakukanNpembatasan masalah 

yaitu sebagaiNberikut: 

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada departemen 

quality qontrol. 

2. Data-data yang digunakan dalam penelitian ini 

adalah Karton Box yang dimiliki oleh PT. SINAR 

GARUDA MAKMURINDO selama 1 minggu 

(Tanggal 3-8 Juni) di mesin flexco. 
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3. Penelitian ini hanya menjelaskan tentang defect 

pada karton box yang terjadi di mesin flexco. 

3.6. Asumsi-Asumsi 

Asumsityangtdigunakantdalamtpenelitiantinityaitu 

sebagai berikut: 

1. Penelitian ini dilakukan pada saat kondisi mesin 

produksi dalam keadaan normal. 

2. Operator yang menjalankan mesin yang dianalisis 

dalam penelitian ini memiliki kemampuan setara. 
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3.7. Skenario Penyelesaian 

perpse yang digunakan dalam pemecahan masalahNyang 

akan digunakanNsesuai dengan flowchart dibawah ini: N 

  

Gambar 3. 5 flowchart 
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1. Mulai 

AdalahNproses awaltdi lakuka prosesNpenelitian  

2. Studi pedahuluan 

a. Tahap StuditLapangan 

Tahap ini dilakukan denganttujuan untuk dapat melihat 

secara jelastterutama kondisi proses produksitkarton box 

atautsistem perusahaan dantmencatat permasalahan yang 

ada, tkeputusanNmemecahkannyaNdantselanjutnya. 

Dianalisa 

b. Tahap Studi Literatur 

Tahap ini digunakanNsebagaitlandasan teori ataupun 

metode yang akan dipakai dalam penelitian. Sebelum 

melakukan pengambilan data dilapangan, terlebih dahulu 

metodeNapatyangNakantdipergunakantdengan 

berpedoman pada literatur literaturNyang sudah ada serta 

informasiNlain, ttseperti buku, penelitiantterdahulu, 

majalah majalah ilmiah dan lain-lain. Permasalahan ini 

ditekankantpadatupayatpeningkatantkualitastuntuk 

mengurangi defect atau terjadinya produk cacatNpada 

proses produksi karton boxt 
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3. TahapNidentifikasiNdan perumusanNmasalah 

Setelah dilakukan studi literatur dan studi lapangan, maka 

dapattdiidentifikasikan masalah yang berkaitan dengan 

pengendalianNkualitastdengantliteraturNyang 

diperlukan. Kemudian dari identifikasi masalah tersebut 

dapat dirumuskan masalahtyang akan diteliti. tJika suatu 

permasalahan sudah diketahui, maka selanjutnyaNdibuat 

suatu rumusan masalah yang tujuannyaNadalah agar 

peneliti maupunNpengguna hasil penelitian mempunyai 

persepsi yang sama terhadap penelitian yang dihasilkan. 

RumusanNmasalah berisi pertanyaan yang nantinya akan 

terjawab ketika penelitian selesai. tPada penelitian ini, 

masalahtyangtdihadapitadalahtupayatpeningkatanNkualit

as untukNmengurangi defectNatau terjadinya produk 

cacat pada proses produksi kartontbox 
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4. Tujuan Penelitian 

TujuanNharustdi tetapkan agar penelitian yang dilakukan 

tidakNmenyimpangNdanNdapatNdicapaitdenganNmeng

gunakan caratyang efisien dan akurat. t 

5. Tahap pengumpulantdatat 

Pada tahap ini datatyang diperlukanNadalah data 

sekunder, dataNsekunder mertpakan sumber data 

penelitian yang diperoleh peneliti secara tidak langsung 

melalui media perantara (diperoleh dan dicatat oleh pihak 

lain). Data yangNdigunakan dalam penelitiantini adalah 

berupa datatdefecttkartontboxtselamaN1tminggu 

(Tanggal 3-8 Juni). Data sekunder umumnya berupa bukti, 

catatan atau laporan historis yang telah tersusun dalam 

arsipt(datatdokumenter)NyangtdipublikasikanNdanyang 

tidak dipublikasikan berupadata produksi, tdata jenis 

defect dan data jumlah defect. tttttN 

6. Tahap pengolahan data 

PengolahantdatatdilakukanNsetelahtmelakukan beberapa 

pengumpulan data - data yang diperoleh dari proses kerja 

dan data data dari perusahaanNyang dilakukan dengan 
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menggunakan 7alat QC tools pada metode seven tools, 

diantarannya: check sheet, Npareto diagram, 

stratification, scatter diagram, Nhistogram, control chart 

dan fishbone diagram. 

7. Analisis dan Interpretasi Hasil 

PadaNtahap iniNberisikan tentangNanalisaNdan 

pembahasantdari proses tahapan SevenNtools yang telah 

dilakukan pada bab pengolahantdata sebelumnya untuk 

menjawab terkait jenistdefecttyangNpaling 

dominanNterjadi, faktortpenyebab defect serta 

memberikan usulan perbaikan terhadap defect pada 

proses produksi karton box. Langkah selanjutnya yaitu 

InterpretasiNhasil yang berisikan penjelasan dariNhasil 

yang telahNdidapat dariNinformasi informasiNdalam 

bentuk tabel, tNgambarNatautdeskripsiNyang 

menunjukkan hasil dari penelitian. Nt 

8. KesimpulanNdanNsaran 

Pada tahap ini ditarik kesimpulan sesuai dengan tujuan 

penulisan penelitian dan juga saranNmemberikanNsaran 

bagiNpenulis, perusahanNdan juga penelitian berikutnya. 
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9. SelesaiN 

MerupakanNakhir dariNlangkah-langkahNpemecahan 

masalah. N 

  


