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Pendahuluan
PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang fokus pada industri printing dan packaging berbahan kertas.

Kemasan yang dihasilkan didominasi kemasan karton lipat untuk kemasan makanan, kemasan flexibel berbahan kertas

dan plastik. Perusahaan ini telah berelasi dengan Perusahaan-perusahaan besar, karena dapat terus meningkatkan

kepuasan pelanggan sehingga memiliki reputasi yang baik terutama terhadap kualitas produk yang dihasilkan. Karena

masalah defect akan selalu muncul selama proses produksi, pengendalian kualitas selalu dievaluasi untuk menjaga

reputasinya. Beberapa faktor termasuk kualitas bahan yang digunakan, lingkungan produksi yang tidak bersih, teknik

yang digunakan, dan unsur manusia dan mesin yang terlibat dalam proses produksi yang dapat berkontribusi pada

defect pada produk kemasan. Perusahaan dirugikan karena kesalahan tersebut harus diperbaiki atau dibuang. Pada

bulan oktober perusahaan menghasilkan produk packaging sebanyak 8.592.675 sheets. Perusahaan memberikan

standart 7% defect dari setiap produksi per-bulan. Pada bulan oktober terdapat defect sebanyak 11% yang setara

dengan 937.188 sheets dengan berbagai macam jenis defect yang seharusnya defect produk packaging tidak lebih dari

601.487 sheets.



3

Rumusan Masalah

RUMUSAN MASALAH

BAGAIMANA IDENTIFIKASI DAN 

USULAN PERBAIKANNYA UNTUK 

MEMINIMALISIR TERJADINYA DEFECT 

PACKAGING DI AREA PRODUKSI ?

TUJUAN PENELITIAN

1. UNTUK MENGATAHUI JENIS 

KECACATAN YANG PALING 

DOMINAN ATAU SERING TERJADI DI 

PT MITRACITRA MANDIRI OFFSET.

2. MEMBERIKAN USULAN PERBAIKAN 

DI PRODUK PACKAGING 

(KEMASAN).
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Metode
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Metode
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DIAGRAM ALIR
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Hasil
A. Data jumlah
defect produk
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Hasil
B. Olah data dengan
metode FMEA
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Hasil
B. Olah data dengan
metode FMEA
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Hasil
C. FISHBONE DIAGRAM
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Hasil
D. ANALISIS 5W+1H
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KESIMPULAN
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