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ABSTRAK

PT. Sanipak Indonisia adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
pembuatan kantong plastik, kantong plastik sampah dan kantong plastik
penyimpanan makanan. Adapun jenis cacat yang ditemukan terlipat, heniku, tipis,
pinch roll, dieline, gelombang, transparansi pada produk yang diproduksi.
Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis pengendalian kualitas yang
dilakukan terhadap standar perusahaan serta mengetahui faktor-faktor penyebab
terjadinya produk cacat. Penelitian ini menggunakan metode Statistical Process
Control (SPC), fishbone diagram untuk menganalisis penyebab cacat dan
menggunakan persentase bebas cacat Straight Pass Ratio Increase (SPRI)
sebagai standar persentase produk bebas cacat. Berdasarkan hasil penelitian
diperoleh bahwa cacat terlipat berada diluar batas kendali, karena terdapat 1 data
yang keluar dari batas atas, sedangkan pada cacat heniku dan gelombang tidak ada
data yang keluar dari batas kendali, dengan demikian cacat heniku dan gelombang
masih terkendali. Hal ini juga ditunjukkan dengan nilai SPRI dari data periode
Desember 2018 — Mei 2019 sebesar terlipat 99,23%, heniku 99,35% dan gelombang
99,51%. Berdasarkan analisis penyebab cacat dengan menggunakan diagram
fishbone terdapat beberapa penyebab cacat yaitu, manusia, mesin, material, dan
metode. Rekomendasi perbaikan yang diberikan terkait dengan produk cacat yang
terjadi di PT. Sanipak Indonesia yang teridentifikasi dengan melakukan perbaikan
preventive maintenance.

Kata Kunci : fishbone diagram, peta kendali p, Statistical Process Control,
Straight Pass Ratio Increase



ABSTRACT

PT. Sanipak Indonisia is a manufacturing company engaged in the manufacturing
of plastic bags, garbage plastic bags and food storage plastic bags. As for the types
of defects found folded, heniku, thin, pinch roll, dieline, wave, transparency on the
products produced. This research was conducted to analyze the quality control
carried out on company standards and determine the factors that cause defective
products. This study uses Statistical Process Control (SPC), fishbone diagrams to
analyze the causes of defects and uses the percentage of defect-free Straight Pass
Ratio Increase (SPRI) as the standard percentage of defect-free products. Based on
the research results obtained that folded defects are out of control, because there
is 1 data that comes out of the upper limit, whereas in heniku defects and waves
there is no data that comes out of control limits, thus heniku and wave defects are
still under control. This is also shown by the SPRI value from the data for December
2018 - May 2019 amounting to 99.23% folded, heniku 99.35% and wave 99.51%.
Based on the analysis of the causes of defects using fishbone diagrams there are
several causes of defects namely, humans, machines, materials, and methods.
Recommendations for improvement given related to defective products that occur
at PT. Sanipak Indonesia identified by carrying out preventive maintenance
repairs.

Keywords : fishbone diagram, peta kendali p, Statistical Process Control, Straight
Pass Ratio Increase
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