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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur kemasan fleksibel yang
masih mengalami permasalahan kualitas pada proses printing. Data
produksi Januari—Juni 2025 menunjukkan mesin printing sebagai
penyumbang kecacatan terbesar, dengan jenis cacat utama miss
register, faded colors, mottling, dan bercak tinta. Penelitian ini bertujuan
menganalisis penyebab kecacatan serta mengusulkan perbaikan
kualitas menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC
dan metode Taguchi. Analisis dilakukan melalui penentuan Critical to
Quality (CTQ), peta kendali P, perhitungan DPMO, kapabilitas sigma,
diagram fishbone, dan FMEA. Metode Taguchi digunakan untuk
menentukan kombinasi parameter proses optimal guna meminimalkan
cacat miss register. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan
DMAIC dan Taguchi efektif dalam menurunkan tingkat kecacatan dan
meningkatkan kualitas proses printing.
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1. PENDAHULUAN

Masalah kualitas dalam proses pengemasan produk merupakan isu krusial
yang sering muncul di berbagai sektor industri, seperti industri makanan dan
minuman, farmasi, kosmetik, serta produk konsumen lainnya. Pengemasan
tidak hanya berfungsi sebagai pelindung fisik bagi produk dari kerusakan atau
kontaminasi, tetapi juga memiliki peran strategis dalam meningkatkan daya
tarik visual, memperpanjang masa simpan produk, serta memastikan
kemudahan dan efisiensi dalam proses distribusi. Oleh karena itu, kualitas
kemasan menjadi faktor penentu yang tidak bisa diabaikan. Demi memastikan
kualitas dan daya tahan produknya, PT.XYZ menggunakan teknologi cetak
fleksibel modern, seperti metode rotogravure printing yang menghasilkan
cetakan berkualitas tinggi dan tahan lama. Selain itu, mereka juga menerapkan
teknik laminasi multi-layer, yang mengombinasikan berbagai material untuk
meningkatkan ketahanan kemasan terhadap faktor eksternal
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Mesin Printing | Thermal | Waterbase | Pond Total Cacat

Januari 119 96 75 54 344

Februari 133 117 0 0 250

s Tl Maret 127 89 0 0 216
2025 | Kecacatan | Apri] 101 77 17 15 210
Mei 116 82 34 9 241

Juni 121 89 8 34 252

Total Kecacatan 717 534 134 110 1.495

Tujuan Penelitian .
1. Mengetahui faktor penyebab utama cacat pada produk kemasan di divisi

printing PT. XYZ.

2. Mengetahui jenis dan tingkat kecacatan yang terjadi pada proses produksi
kemasan di PT.XYZ.
3. Mengetahui cara penerapan metode DMAIC dan Taguchi agar dapat
membantu dalam mengidentifikasi kombinasi parameter proses optimal
untuk meminimalkan cacat produksi.

METODE
Metode penelitian yang digunakan untuk penelitian dapat dijabarkan menjadi
beberapa langkah yang harus dilalui untuk mencapai tujuan penelitian.
Kerangka penelitian dapat dilihat pada Gambar 2.




Prosiding Semnastek FT-UBJ Received : 1 Februari 2026
Vol. 2 No. 2 Februari 2026 Accepted : 7 Februari 2026

Mulai

Studi Pendahuluan Pengolahan Data :
Define
Meansure
Analyze
Improve
Control
Taguchi

Studi Lapangan

Identifikasi
Masalah

Rumusan Masalah )
Usulan Perbaikan

Tujuan Penelitian

Kesimpulan dan Saran

Ya

Batasan Masalah Selesai

Pengumpulan Data

Pengumpulan Data Primer : Pengumpulan Data Sekunder :
1. Wawancara 1. Data Produksi
2. Observasi 2. Data Cacat Produk

Tidak

Data

Terpenuhi

Gambar 1. Metodologi Penelitian



Prosiding Semnastek FT-UBJ Received : 1 Februari 2026
Vol. 2 No. 2 Februari 2026 Accepted : 7 Februari 2026

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan di atas maka didapatkan hasil
pembahasan sebagai berikut:
3.1  Analisis Ketahanan Korosi

Gambar di bawah menunjukkan tabel respons untuk rasio Signal to Noise
(SNR) dengan kriteria "Smaller is better". Berdasarkan nilai rata-rata SNR pada tiap
level faktor, diketahui bahwa faktor Suhu memiliki pengaruh paling signifikan terhadap
kualitas produk karena

Main Effects Plot for SN ratios

Data Means
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Signal-to-noise: Smaller is better

Penelitian ini menunjukkan bahwa total kecacatan produk kemasan bulan
Januari-Juni di tahun 2025 mencapai 1.495 unit, dengan mesin Printing sebagai
penyumbang utama sebesar 47.96%. Peta kendali P awal menunjukkan proses belum
stabil secara statistik. Nilai DPMO tercatat sebesar 797.441 dengan level sigma 4.
jumlah cacat. Setiap baris menunjukkan kombinasi level dari dua faktor (A dan B)
dalam sembilan eksperimen, beserta nilai respons (jumlah cacat) dan perhitungan
Signal to Noise Ratio (SNR) dengan karakteristik Smaller is Better. Nilai SNR dihitung
untuk mengevaluasi stabilitas dan kinerja masing-masing kombinasi parameter, di
mana nilai SNR yang lebih tinggi (lebih tidak negatif) menunjukkan hasil yang lebih
baik dan lebih konsisten dalam menghasilkan produk dengan cacat yang lebih rendah.
Data ini menjadi dasar untuk menentukan parameter proses optimal guna
meminimalkan cacat dalam proses produksi.
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Response Table for Signal to Noise Ratios

Smaller is better

Level Suhu Kecepatan

1 -20.04 -23.18
2 -21.63 -21.13
3 -22.73 -20.09
Delta 2.69 3.09
Rank 2 1

Kecepatan Mesin memiliki nilai delta terbesar 3.09, disusul oleh faktor Suhu Mesin
dengan delta 2.69. Semakin besar nilai delta, semakin besar pengaruh faktor tersebut
terhadap variasi hasil, sehingga Kecepatan menempati peringkat 1 dan Suhu Mesin
peringkat 2 dalam kualitas.

Analisis fishbone dan FMEA mengungkap bahwa penyebab utama cacat
berasal setting suhu dan kecepatan yang tidak sesuai, serta pelumasan yang tidak
optimal. Eksperimen Taguchi dengan desain L9 menunjukkan kombinasi suhu 154°C
dan kecepatan 250,208 m/menit sebagai parameter optimal, yang berhasil
menurunkan cacat hingga 56,66%. Setelah penerapan parameter ini.

4, KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, perusahaan disarankan untuk menerapkan
secara konsisten parameter proses yang telah terbukti optimal, yaitu suhu 60°C dan
kecepatan 170 m/min pada mesin Printing. Kombinasi ini menghasilkan cacat paling
rendah dan meningkatkan stabilitas proses, sehingga perlu dijadikan sebagai standar
operasional yang baku. Selain itu, perusahaan perlu melakukan pemantauan rutin
guna memastikan proses produksi tetap berada dalam batas kendali statistik.
Pemantauan ini juga dapat membantu dalam mendeteksi lebih dini apabila terjadi
penyimpangan yang dapat menyebabkan peningkatan cacat, sehingga tindakan
korektif dapat dilakukan lebih cepat.

Peningkatan kompetensi operator juga perlu menjadi perhatian. Perusahaan
sebaiknya menyelenggarakan pelatihan berkala yang berfokus pada pemahaman
parameter proses, teknik pengendalian kualitas, serta pentingnya menjaga kestabilan
proses produksi. Operator yang memahami dampak dari perubahan kecil pada suhu
atau kecepatan terhadap kualitas produk, akan lebih berhati-hati dan tanggap
terhadap potensi masalah.

Lebih lanjut, perusahaan diharapkan mengembangkan dan menerapkan DMAIC
serta metode Taguchi tidak hanya terbatas pada mesin Printing, tetapi juga pada
mesin lain seperti Thermal dan Waterbase yang juga menyumbang tingkat kecacatan
cukup tinggi. Pendekatan ini memungkinkan identifikasi akar masalah dan perbaikan
parameter proses secara menyeluruh, sehingga peningkatan kualitas dan efisiensi
produksi dapat dicapai secara berkelanjutan di seluruh lini produksi. Hal ini penting
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agar perusahaan dapat memenuhi permintaan pasar dengan produk yang lebih
berkualitas dan konsisten, serta meningkatkan daya saing di industri kemasan.
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