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Latar Belakang
PT. Universal Jasa Kemas merupakan industri manufaktur yang bergerak dibidang kemasan atau carton box dengan

segmentasi pasar lokal, terutama perusahaan makanan dan minuman.

Produksi Juli (12 hari) = 108.250

Produksi Agustus (12 hari) = 110.950

Produksi September (12 hari)= 107.650

Jumlah cacat = 1.700

Jumlah cacat = 1.898

Jumlah cacat = 1.667

Defect 

Open Joint

Defect rate 

= 1,61%
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Rumusan Masalah

Bagaimana upaya pengendalian dan perbaikan defect open

joint pada proses gluing produksi carton box menggunakan

metode SQC, RCA, dan 8D untuk meningkatkan kapabilitas

proses?
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Tujuan Penelitian

• Menganalisis tingkat kecacatan proses gluing menggunakan metode Statistical Quality

Control (SQC).

• Mengidentifikasi akar penyebab terjadinya defect open joint menggunakan Root Cause

Analysis (RCA).

• Mengimplementasikan metode Eight Disciplines (8D) sebagai langkah perbaikan

terstruktur.

• Mengevaluasi efektivitas perbaikan berdasarkan penurunan defect rate dan

peningkatan level sigma.
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Metode

Root Cause Analysis digunakan untuk
mengidentifikasi akar penyebab terjadinya
defect open joint secara sistematis. Melalui
analisis fishbone dan pendekatan 5 Why,
dapat diketahui faktor dominan yang
mempengaruhi ketidaksempurnaan proses
gluing.

Eight Disciplines atau 8D digunakan sebagai kerangka
kerja perbaikan yang terstruktur dan sistematis. Metode
inimembantu dalam merumuskan tindakan korektif,
mengimplementasikan perbaikan permanen, serta
mencegah terjadinya defect yang sama di masa
mendatang
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Hasil Analisis SQC sebelum Perbaikan

Berdasarkan tabel tersebut, diperoleh defect rate sebesar 1,61% dengan level sigma 3,63.
Meskipun proses berada dalam batas kendali statistik, kapabilitas proses masih perlu
ditingkatkan melalui identifikasi akar penyebab dan implementasi perbaikan

Keterangan Nilai

Total Produksi 326.850 unit

Total Defect 5.265 unit

Defect Rate 1,61%

DPMO 16.130

Level Sigma 3,63

Status Proses Terkendali secara statistik

No Parameter Hasil

1 Total Produksi 326.850 unit

2 Total Defect Open Joint 5.265 unit

3 Defect Rate 1,61%

4 DPMO 16.130

5 Level Sigma 3,63

6 Kondisi Proses
Dalam batas 

kendali
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Hasil Analisis SQC Setelah Perbaikan

Berdasarkan hasil evaluasi setelah implementasi metode 8D, terjadi penurunan defect rate dari 1,61%
menjadi 1,05%, atau turun sebesar 0,56%.

Nilai DPMO juga menurun dari 16.130 menjadi 10.516, yang berdampak pada peningkatan level
sigma dari 3,63 menjadi 3,82.

Hal ini menunjukkan bahwa implementasi perbaikan memberikan dampak positif terhadap
peningkatan kapabilitas proses produksi

No Parameter Hasil

1 Total Produksi 109.350 unit

2
Total Defect Open 

Joint
1.150 unit

3 Defect Rate 1,05%

4 DPMO 10.516

5 Level Sigma ± 3,82

6 Kondisi Proses
Terkendali & 

Meningkat

Parameter
Sebelum 

Perbaikan

Setelah 

Perbaikan
Perubahan

Total Produksi 326.850 109.350 —

Total Defect 5.265 1.150 ↓

Defect Rate 1,61% 1,05% Turun 0,56%

DPMO 16.130 10.516 Turun

Level Sigma 3,63 3,82 Meningkat
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Diagram Alir Penelitian



9

Rekomendasi dan Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis RCA dan implementasi metode 8D, perbaikan difokuskan pada
standarisasi parameter tekanan mesin dan volume lem melalui penyusunan SOP tertulis serta
penerapan checklist setting sebelum produksi. Selain itu, diperlukan pelatihan ulang operator
untuk memastikan konsistensi pengoperasian mesin, serta pelaksanaan preventive maintenance
dan kalibrasi mesin gluing secara berkala. Pengendalian kualitas material lem dan pengawasan
kondisi lingkungan produksi juga perlu dilakukan untuk menjaga kestabilan proses dan mencegah
terulangnya defect open joint
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Temuan Penelitian

• Proses gluing berada dalam batas kendali statistik, namun memiliki defect rate yang masih relatif tinggi sebesar

1,61% dengan level sigma 3,63.

• Akar penyebab utama defect open joint berasal dari ketidakkonsistenan parameter tekanan mesin dan belum

adanya standar pengendalian proses yang terdokumentasi.

• Implementasi metode 8D efektif menurunkan defect rate menjadi 1,05% serta meningkatkan level sigma menjadi

3,82.

• Pendekatan terintegrasi SQC, RCA, dan 8D terbukti mampu meningkatkan kapabilitas proses produksi secara

signifikan.
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Manfaat & Simpulan
Manfaat Simpulan

Penelitian ini memberikan manfaat praktis bagi perusahaan

dalam menurunkan tingkat defect open joint melalui

penerapan pengendalian kualitas yang lebih terstruktur.

Standarisasi parameter mesin, penyusunan SOP, serta

penerapan checklist monitoring membantu meningkatkan

konsistensi proses produksi dan kapabilitas proses secara

keseluruhan. Selain itu, secara akademis penelitian ini

memberikan kontribusi dalam bentuk penerapan metode

Statistical Quality Control (SQC), Root Cause Analysis

(RCA), dan Eight Disciplines (8D) secara terintegrasi,

sehingga dapat menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya

di bidang pengendalian kualitas industri manufaktur.

Berdasarkan hasil penelitian, tingkat defect open joint

sebelum perbaikan sebesar 1,61% dengan level sigma 3,63

menunjukkan bahwa proses masih perlu peningkatan

kapabilitas. Analisis Root Cause Analysis mengidentifikasi

bahwa penyebab utama defect berasal dari

ketidakkonsistenan parameter mesin dan belum adanya

standar pengendalian proses yang terdokumentasi. Setelah

implementasi metode Eight Disciplines, defect rate berhasil

diturunkan menjadi 1,05% dan level sigma meningkat

menjadi 3,82. Dengan demikian, penerapan metode SQC,

RCA, dan 8D terbukti efektif dalam meningkatkan

kapabilitas proses produksi dan menurunkan tingkat

kecacatan secara signifikan.
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