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ABSTRAK 
Kegiatan proses pengendalian kualitas produksi yang dilakukan PT X belum maksimal, karena 

jumlah cacat pada proses produksi hinge lid carton (HLC) sebanyak 17402 atau sekitar 4% dan ini 

melebihi dari toleransi cacat yang ditetapkan perusahaan yaitu 2%, sehingga perlu dilakukan 

perbaikan untuk mengurangi jumlah kecacatan produk HLC pada tiap proses produksi. Penelitian 

ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab cacat yang dominan terjadi pada proses produksi 

hinge lid carton dengan menggunakan Penelitian ini menggunakan pendekatan statistical process 

control (SPC) dengan alat bantu check sheet, peta kendali, diagram pareto dan diagram sebab – 

akibat. Berdasarkan hasil penelitian kecacatan yang dominan terjadi adalah warna tidak standar, 

missregister, cutting tidak putus dan spots. Berdasarkan diagram sebab – akibat faktor utama yang 

mempengaruhi dan menyebabkan cacat warna tidak standar adalah faktor material yaitu tinta ex-

vendor tidak standar dan faktor manusia yaitu operator tidak melakukan pengecekan viksositas 

sesuai SOP. Faktor utama yang mempengaruhi dan menyebabkan cacat missregister adalah faktor 

material yaitu bahan baku mengembang dan faktor mesin yaitu bearing macet. Faktor utama yang 

mempengaruhi dan menyebabkan cacat cutting tidak putus adalah faktor metode yaitu tekanan 

tidak sesuai standar dan faktor mesin yaitu counterplate yang sudah melewati batas masa pakai. 

Faktor utama yang mempengaruhi dan menyebabkan cacat spots adalah faktor material yaitu tinta 

kasar dan faktor mesin yaitu cylinder cacat. 

 

Kata Kunci : hinge lid carton, pengendalian kualitas, statistical process control 

 

ABSTRACT 
The production of quality control process activities that was carried out by PT X have not been 

maximized, because the number of defects in the hinge lid carton (HLC) production process is 

17402 or about 4% and this exceeds the defect tolerance set by the company, which is 2%, so 

improvements need to be made to reduce the number of defects. HLC product defects in each 

production process. This study aims to identify the dominant causes of defects that occur in the 

hinge lid carton production process. This study uses a statistical process control (SPC) approach 

with check sheets, control charts, Pareto diagrams and causal diagrams. Based on the research 

results, the dominant defects that occur are non-standard colors, miss registers, unbroken cutting 

and spots. Based on the causal diagram, the main factors that influence and cause non-standard 

color defects are material factors, namely non-standard ex-vendor inks and human factors, namely 

the operator does not check the viscosity according to the SOP. The main factors that effected 

missregister defects are material factors, namely raw materials expand and machine factors, 

namely jammed bearings. The main factors that efected unbroken cutting defects are the method, 

which is the pressure is not up to standard and the machine factor is the counterplate that has 

passed the service limit. The main factors that influence and cause spot defects are material 

factors, namely coarse ink and machine factors, namely defective cylinders.   

 

Keywords: hinge lid carton, statistical process control, quality control 
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PENDAHULUAN 

Dalam industri saat ini, meminimalisir cacat produk sangat penting untuk 

meningkatkan kepuasan konsumen terkait dengan kualitas produk. Sehingga 

perusahaan harus mencapai dan mempertahankan kepuasan konsumen, karena hal 

tersebut merupakan faktor utama dalam meningkatkan perekonomian. Menurut 

[2] Setiap perusahaan wajib memperhatikan kualitas produk yang dihasilkannya, 

semakin bagus sistem management kualitas produk maka akan berdampak pada 

resiko yang rendah dan sedikit waste material, sehingga biaya produksi akan lebih 

rendah. Karena itu, perusahaan harus mencari solusi supaya hasil produksi 

menjadi lebih baik mulai dari peningkatan kualitas produk, serta meminimalisir 

terjadinya produk cacat. Upaya untuk mengurangi produk cacat dapat dilakukan 

dengan pengendalian kualitas. statistical process control merupakan salah satu 

metode yang dapat digunakan dalam pengendalian kualitas. 

 

Berdasarkan penelitian sebelumnya metode Statistical Process Control (SPC) 

telah banyak digunakan dalam menganalisis pengendalian kualitas seperti 

penelitian yang dilakukan untuk mengatasi cacat produksi botol kemasan air 600 

ml dengan menghasilkan penurunan tingkat cacat dari 0,74% ke 0,55 % (0,19%) 

[3].  Penelitian [4] implementasi statistical process control untuk minimalisir 

cacat pada proses labelling botol MF Cussons 900 ml dengan hasil proporsi 

produk cacat sudah terkendali, serta menurunkan presentase jumlah produk cacat 

dari 15,838% menjadi 3,244%. Penelitian terdahulu telah menunjukan dengan 

mengimplementasikan pengendalian kualitas dapat mengurangi jumlah produk 

cacat yang terjadi selama proses produksi. Dengan demikian 

mengimplementasikan pengendalian kualitas dapat memberikan keuntungan 

tersendiri bagi perusahaan.  

 

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dibidang percetakan rotogravure, 

kegiatan utamanya adalah memproduksi kemasan. Kemasan ini memiliki peranan 

yang cukup penting karena hampir semua produk membutuhkannya. Salah satu 

produk kemasan yang paling banyak diproduksi di PT X yaitu produk hinge lid 

carton (HLC). Kegiatan proses pengendalian kualitas produksi yang dilakukan PT 

X belum maksimal, karena berdasarkan data hasil pengecekan quality control 

pada proses produksi dan jumlah cacat pada produk hinge lid carton (HLC) 

periode januari 2021 - desember 2021 jumlah produk cacat pada proses produksi 

sebanyak 17402 atau sekitar 4% dari total sampling 491351. Jumlah cacat tersebut 

melebihi dari toleransi cacat yang ditetapkan perusahaan yaitu 2%. kategori cacat 

meliputi warna tidak standar, spots, missregister, baret, cutting, creasing, dan 

emboss/deboss. Berdasarkan jenis cacat pada proses produksi tersebut, skala 

prioritas masalah potensial yang harus diselesaikan terlebih dahulu adalah warna 

tidak standar, missregister, cutting tidak putus dan spots karena persentase 

cacatnya paling tinggi.  

 

Tujuan dari penelitan ini adalah untuk mengidentifikasi penyebab cacat yang 

dominan terjadi pada proses produksi hinge lid carton (HLC). Penelitian ini 

diharapkan dapat membantu PT X dalam meminimalisir cacat pada produk hinge 

lid carton selama proses produksi.  
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METODE PENELITIAN 

 

Kerangka Pemikiran 
Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini untuk menggambarkan 

peran metode statistical process control (SPC), terhadap jenis cacat produk HLC 

yang dominan terjadi, serta mengidentifikasi penyebab ketidaksesuaian kualitas pada 

produk HLC, dapat dilihat pada :  

 

Jenis cacat apa yang dominan terjadi pada proses 

cetak produk Hinge Lid Carton (HLC) dan 

penyebab terjadinya cacat?

- Data total sampling proses produksi HLC, jenis cacat 

dan jumlah cacat selama tahun 2021 pada departemen 

Quality Control

- Observasi Lapang dan Wawancara

Checksheet Pengumpulan Data 

Peta Kendali p Mengidentifikasi cacat yang 

melewati batas kendali

Digram Sebab-

Akibat

Mengidentifikasi jenis cacat 

yang dominan terjadi

Banyak kecacatan produk Hinge Lid Carton.

Diantaranya Warna tidak standar, Spot. 

Missregister, Baret, Cutting, Creasing, dan 

Emboss/Deboss

Situasional Pertanyaan Penelitian
Tahap Pengumpulan Data

Tahap Pengolahan dan Analisis Data

Valid?
Penyebab cacat yang dominan terjadi

Yes

No

Diagram Pareto

Mengidentifikasi faktor-

faktor penyebab cacat

 
 

Gambar 1. Kerangka Pemikiran 

 

Metode Pengumpulan Data 
Tabel 1 menunjukan sumber data pada penelitian ini terdiri dari data primer dan data 

sekunder. Data primer dikumpulkan berdasarkan observasi dan wawancara dengan 

pihak-pihak terkait di departemen printing dan QC mengenai pengendalian kualitas 

sedangkan data sekunder dari data produk cacat hinge lid carton periode Januari 

2021 – Desember 2021.  Jenis data tersebut bersifat kuantitatif yang meliputi jumlah 

pengecekan dan jumlah cacat beserta jenisnya. Data kualitatif diperoleh dengan 

mencari infromasi tentang cacat yang dihasilkan dan penyebabnya. Populasi dalam 

penelitian ini adalah jumlah pengecekan sedangkan sampel pada penelitian ini adalah 

jumlah cacat produk. 
Tabel 1. Proses pengumpulan data 

Sumber Data Data 
Metode 

Pengumpulan Data 
Metode Analisis 

Departemen Quality 

Control 

Data produk cacat 

Hinge Lid Carton 

selama tahun 2021                                              

Data Mentah 

Perusahaan                       

 Check sheet                                    

Peta Kendali  

Diagram Pareto 

Departemen Printing 

dan Quality Control 
Penyebab cacat 

Observasi lapang dan 

Wawancara 

Digram Sebab-

Akibat 
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Metode Analisis Data 

Metode analisis data dalam penelitian ini menggunakan statistical process control 

(SPC). SPC adalah penerapan teknik-teknik statistik untuk mengendalikan proses 

produksi. Data pengecekan digunakan untuk menentukan apakah suatu hasil 

proses produksi yang diperiksa akan diterima atau ditolak dengan menggunakan 

contoh (sampel) [5]. Selain itu SPC juga didefinisikan sebagai suatu teknik 

statistik umum yang digunakan untuk memastikan serangkaian proses memenuhi 

standar[6]  Pengolahan data dibantu dengan software Microsoft Excel 2013 dan 

beberapa alat bantu dalam pengendalian kualitas yang digunakan dalam penelitian 

ini, antra lain:  

1) Check sheet:  pada tahap ini peneliti melakukan pengolahan data yang 

diperoleh dari perusahaan berupa data pengecekan pada proses produksi HLC 

pada departemen Quality Control, jumlah produk cacat dan jenis cacat 

menjadi suatu tabel yang tersusun rapi agar mudah dalam pembacaan dan 

menganalisis data [7]. 

2) Diagram pareto: digunakan untuk menentukan jenis cacat yang dominan 

terjadi. Dihitung menggunakan rumus sebagai berikut [8]: 

 

% 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑗𝑒𝑛𝑖𝑠 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡
 𝑥 100%.........................................................(1) 

 

3) Peta kendali p (p-chart): digunakan untuk mengidentifikasi sejauh mana 

kecacatan yang terjadi. langkah-langkah membuat peta kendali p adalah 

sebagai berikut [4]: 

a) Menghitung presentase kerusakan. 

     𝑝 =
𝑛𝑝

𝑛
....…………………………………………………………...(2) 

Keterangan: 

np : Jumlah gagal dalam sub grup  

n   : Jumlah yang diperiksa dalam sub grup  

                              Sub grup : Hari ke- 

b) Menghitung garis pusat/ center line (CL). 

Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan produk  

  𝐶𝐿 =  �̅� =
∑ 𝑛𝑝

∑ 𝑛
………..………………………………………........(3)  

Keterangan: 

Ʃ np : Jumlah total yang rusak 

Ʃ n  : Jumlah total yang diperiksa 

c) Menghitung batas kendali atas/ Upper Control Limit (UCL). 

 𝑈𝐶𝐿 =  �̅� 

+ 3√�̅�(1−𝑃)̅̅ ̅

𝑛
…………………………………………........(4) 

 Keterangan:  

                         p : Rata-rata kerusakan produk 
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                         n : Total produksi 

d) Menghitung batas kendali bawah/ Lower Control Limit (LCL) 

 𝐿𝐶𝐿 =  �̅�  − 

3√�̅�(1−𝑃)̅̅ ̅

𝑛
…………………………………………........(5)            

Keterangan:  

p : Rata-rata kerusakan produk 

                        n : Total produksi 

4) Melakukan analisa faktor-faktor penyebab terjadinya produk cacat dengan 

menggunakan fishbone diagram, yang secara umum di kelompokkan 

menjadi 5 faktor utama untuk menganalisis penyebab cacat, diantaranya 

faktor manusia, material, mesin, metode dan lingkungan [9].  

5) Uji Validitas 

Validitas mengacu pada aspek ketepatan dan kecermatan hasil pengukuran. 

Pengukuran sendiri dilakukan untuk mengetahui seberapa banyak aspek 

(dalam arti kuantitatif) suatu aspek psikologis terdapat dalam diri 

seseorang, yang dinyatakan oleh skornya pada instrument pengukur yang 

bersangkutan [10]. Dalam penelitian ini, peneliti menggunakan validitas 

muka (face validity). face validity adalah uji yang dilakukan untuk 

menunjukan bahwa item-item pernyataan memiliki kesan mampu untuk 

mengungkap konsep penelitian yang hendak diukur [11].  

 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada hasil dan pembahasan ini berisi secara lengkap dari tahapan statistical 

process control (SPC) yaitu checksheet dan diagram pareto, peta kendali p, dan 

diagram sebab akibat. Adapun langkah-langkah hasil pengumpulan dan 

pengolahan data akan dipaparkan pada penjelasan dibawah ini. 

\ 

1) Check sheet  

 

Berdasarkan dari hasil pengumpulan data yang telah dilakukan, dapat dilihat pada 

Tabel 2 bahwa sub grup/periode yang diperiksa dari bulan januari 2021 – 

desember 2021 dimana jumlah pengecekan 491351 pcs produk HLC sedangkan 

jumlah produk cacatnya sebesar 29720. Jenis produk cacat tersebut meliputi 

warna tidak standar sebesar 7797, misssregister 2250, cutting 2090, spot 1658, 

baret 1352, creasing 1377 dan emboss/deboss 878. Selain itu juga dilakukan 

perhitungan untuk mengetahui persentase kumulatif.  
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Tabel 2. Laporan Total Sampling Produk HLC Departemen Quality Control 

Januari –  Desember 2021       

 
 
 
 

2) Pembuatan Peta Kendali p 

Selanjutnya pengolahan data dengan menggunakan rumus 4 dan 5. Dari hasil 

perhitungan batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL), maka 

digambarkan dengan peta kendali p untuk mengidentifikasi pengendalian 

kualitas apakah sudah terkendali atau belum [13], peta kendali dapat dilihat 

pada gambar 2. Dari gambar 2 menunjukkan terdapat 4 titik di atas UCL dan 

ada 5 titik di bawah LCL yang berarti yang berarti out of control. Oleh karena 

itu perlu dilakukan perbaikan guna mencapai hasil yang maksimal.       

  

              
          Gambar 2. Grafik Perhitungan Peta Kendali p 

 

3) Diagram Pareto 

Berdasarkan Gambar 3 perhitungan kumulatif jenis cacat dapat disimpulkan 

dengan diagram pareto,  yaitu terdapat 4 (empat) cacat yang dominan terjadi, 

antara lain jenis cacat warna tidak standar dengan persentase kumulatif  

(45%), print missregister (58%), cutting (70%) dan spot (79%). maka dari itu 

untuk memfokuskan analisis, peneliti akan menganalisis empat jenis cacat 

tersebut sebagai penilitian yang akan di lakukan.   

Warna 

tidak 

standar

missregister Cutting Spot Baret Creasing
Emboss/

Deboss

Januari 36450 291 163 120 74 648

Februari 34550 222 448 112 250 32 71 32 1167

Maret 82050 500 635 63 35 200 137 1570

April 31450 1112 250 675 87 130 235 2489

Mei 15112 253 183 98 534

Juni 21800 325 200 20 545

Juli 27310 290 125 250 270 935

Agustus 44150 570 250 281 62 1163

September 58850 1766 67 490 312 135 2770

Oktober 41382 1443 250 20 436 625 6 2780

November 53933 985 275 520 110 163 127 2180

Desember 44314 40 287 20 159 115 621

Total 491351 7797 2250 2090 1658 1352 1377 878 17402

Bulan
Total 

Sampling

Jenis Cacat

Jumlah 

Cacat
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Gambar 3. Diagram Pareto Cacat Produk HLC 

 

4) Diagram sebab-akibat (Fishbone diagram) 

Pembuatan diagram sebab-akibat didapatkan dari hasil wawancara dan hasil 

analisis. Fishbone diagram dibuat bertujuan untuk memperlihatkan faktor-

faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada 

masalah yang sedang diteliti. Berdasarkan diagram sebab – akibat faktor 

utama yang mempengaruhi dan menyebabkan cacat warna tidak standar 

adalah faktor material yaitu tinta ex-vendor tidak standar dan faktor manusia 

yaitu operator tidak melakukan pengecekan viksositas sesuai SOP.   

 

 

   Gambar 4. Diagram sebab-akibat cacat warna tidak standard 

 

Berdasarkan Gambar 5 faktor utama yang mempengaruhi dan 

menyebabkan cacat missregister adalah faktor material yaitu bahan baku 

mengembang dan faktor mesin yaitu bearing macet.  

 

 
Gambar 5. Diagram sebab-akibat cacat missregister 
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Berdasarkan Gambar 6 faktor utama yang mempengaruhi dan 

menyebabkan cacat cutting tidak putus adalah metode, yaitu tekanan tidak 

sesuai standar dan faktor mesin yaitu counterplate yang sudah melewati 

batas masa pakai.   

 

Gambar 6. Diagram sebab-akibat cacat cutting tidak putus 

 

Berdasarkan Gambar 7 faktor utama yang mempengaruhi dan 

menyebabkan cacat spots adalah faktor material yaitu tinta kasar dan 

faktor mesin yaitu cylinder cacat.  

 
Gambar 7. Diagram sebab-akibat cacat Spots 

5) Face Validity 

Berdasarkan konsultasi dengan pihak perusahaan, perusahaan menyatakan 

penelitian yang dilakukan sesuai dengan yang terjadi di perusahaan.  
                             

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan, terdapat 7 jenis cacat pada 

produk hinge lid carton yaitu warna tidak standar, spots, missregister, baret, 

cutting, creasing, dan emboss/deboss. Berdasarkan peta kendali terdapat data 

yang keluar dari batas kendali baik batas kendali atas maupun batas kendali 

bawah. Berdasarkan diagram pareto diketahui jenis cacat yang dominan terjadi 

yaitu warna tidak standar dengan persentase sebesar 45%, missregister 13%, 

cutting tidak putus 12% dan spots 10%. Berdasarkan diagram sebab – akibat, 

faktor utama yang mempengaruhi dan menyebabkan cacat warna tidak standar 

adalah faktor material yaitu tinta ex-vendor tidak standar dan faktor manusia yaitu 

operator tidak melakukan pengecekan viksositas sesuai SOP. Faktor utama yang 

mempengaruhi dan menyebabkan cacat missregister adalah faktor material yaitu 

bahan baku mengembang dan faktor mesin yaitu bearing macet. Faktor utama 
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yang mempengaruhi dan menyebabkan cacat cutting tidak putus adalah faktor 

metode yaitu tekanan tidak sesuai standar dan faktor mesin yaitu counterplate 

yang sudah melewati batas masa pakai. Faktor utama yang mempengaruhi dan 

menyebabkan cacat spots adalah faktor material yaitu tinta kasar dan faktor mesin 

yaitu cylinder cacat.  
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