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ABSTRAK 

PT IGP Internasional Sleman adalah perusahaan yang memproduksi Tissue Paper 

Printed dimana ditemui kecacatan yang berakibat produk tidak dapat dijual dan 

harus dikerjakan ulang, hal ini akan menambah biaya untuk proses produksi. Batas 

toleransi kecacatan perusahaan ini adalah 2% dan berdasarkan pengambilan data 

yang telah dilakukan terdapat persentase kecacatan mencapai 5.2%. Metode 8D 

dapat mengurangi kecacatan karena dapat memecahkan masalah dan mencegah 

terulangnya kecacatan. Metode ini diawali dengan pembentukan tim karena 

komunikasi antar divisi perlu dilakukan. Berdasarkan analisis tindakan korektif 

menggunakan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) yang telah dilakukan, 

jenis kecacatan yang memiliki nilai RPN tertinggi yaitu cetakan tidak register, 

produk tidak ke-pond, dan produk Melet. Faktor penyebab terjadinya kecacatan 

dianalisis pada tahap root cause analysis menggunakan diagram sebab-akibat 

yaitu terjadi karena faktor manusia dan metode. Usulan perbaikan untuk 

mengurangi persentase kecacatan yang telah diimplementasikan yaitu menambah 

operator mesin rotogravure, melakukan pengawasan dan pemeriksaan yang 

dilakukan oleh leader masing-masing proses produksi, serta memberikan 

sosialisasi terkait pentingnya kualitas produk dan proses produksi yang sesuai SOP 

dengan penyampaian saat pergantian shift. Pembaruan prosedur kerja pada proses 

pemotongan tahap 2 dengan pengambilan tumpukan untuk masuk mesin pond-

handle tidak terlalu banyak yaitu setinggi 3 cm atau satu ruas jari orang dewasa 

dengan pemberian batasan garis untuk pengambilan produk dan pembaruan 

prosedur kerja pada proses counting dan sortir dengan melakukan pemisahan 

produk yang melet untuk digunakan pada tumpukan selanjutnya. Implementasi 

yang telah dilakukan menunjukkan adanya pengurangan persentase kecacatan 

yaitu sebesar 0.7% sampai 4.9%. 

 

Kata Kunci: Metode 8D, Kecacatan, FMEA  
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ABSTRACT 

PT IGP Internasional Sleman is a company that produces Printed Tissue Paper. 

This company's defect tolerance limit is 2%. Based on early observations, the defect 

rate reaches 5.2%. %. The Eight Disciplines (8D) method was used to solve the 

problem. First, the team was built to engage all related divisions in the project. 

Then, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) was carried out to sort the 

problems, the types of defects that have the highest RPN values are printing is not 

correct, pond-handle machine problem and melet. Factors causing defect were 

analyzed at the root cause analysis stage using a cause-and-effect diagram, which 

was caused by human factors and methods. Proposed improvements to reduce the 

percentage of defects that have been implemented are adding rotogravure machine 

operators, conducting supervision and inspection by leaders production, and 

providing socialization related to the importance of product quality and production 

processes in accordance with existing SOP with briefing when change of shift, as 

well as updating work procedures in the cutting process stage 2 by taking piles, to 

process pond-handle machine use 3 cm by providing line boundaries for product 

picking and updating work procedures on the counting and sorting process by 

separating the melet product for use in the next step. The implementation that has 

been done shows a reduction in the percentage of reject, which is 0.7% to 4.9%. 

Keywords: 8D method, Defect, FMEA 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

 Tekanan yang dirasakan oleh banyak perusahaan saat ini adalah perlunya 

meningkatkan kualitas dan kepuasan pelanggan serta pada saat yang bersamaan 

perlu mengurangi ketidakefektifan dan jumlah kesalahan yang tentunya untuk 

mendapatkan dan mempertahankan pelanggan karena pelanggan adalah elemen 

kunci pendorong ekonomi (Smętkowska et al., 2018). Keterampilan dalam 

mengetahui kebutuhan dan keinginan konsumen perlu dimiliki oleh perusahaan 

agar dapat memberikan produk yang bersaing di pasaran (Fithri, 2019). Strategi 

bisnis yang cukup penting bagi banyak perusahaan seperti perusahaan penyedia 

produk yaitu meningkatkan kualitas karena dengan meningkatkan kualitas dapat 

berpotensi mendominasi pesaing dan menjadi faktor keberhasilan bisnis dalam 

jangka panjang (Montgomery & Woodall, 2008).  

 Hal utama yang perlu diperhatikan untuk mendapatkan output produksi yang 

sesuai dengan standar mutu baik dari dalam maupun luar negeri adalah kualitas 

pada produk itu sendiri (Hidayat, 2021). Selain menerapkan kualitas pada barang 

dan jasa, proses produksi dan manusia juga perlu diperhatikan (Belo et al., 2016). 

Perusahaan yang menerapkan pengendalian kualitas akan memperbaiki kualitas 

produk baik barang maupun jasa yang masih di bawah spesifikasi (Kusuma & 

Guritno, 2020). Produk yang sesuai kriteria perusahaan dan keinginan konsumen 

dikatakan sebagai produk yang berkualitas (Fithri, 2019). Upaya perusahaan untuk 

mengendalikan kualitas produk menjadi bagian dari proses produksi dimana pada 
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produk yang dihasilkan harus dalam pengawasan (Latief et al., 2018). Terkadang 

perusahaan dapat menghasilkan produk yang tidak sesuai (produk cacat) dimana 

produk cacat tersebut tidak dapat di jual dan menyebabkan kerugian bagi 

perusahaan (Fithri, 2019). 

 PT IGP Internasional Sleman adalah perusahaan manufaktur yang salah satu 

hasil produknya adalah Tissue Paper Printed. Berdasarkan observasi dan 

wawancara yang telah dilakukan, permasalahan yang terjadi pada proses produksi 

Tissue Paper Printed ditemui kecacatan pada produk yang berakibat produk harus 

dikerjakan ulang bahkan tidak dapat dijual, ini mengakibatkan penambahan biaya 

untuk proses produksi. Data kecacatan berdasarkan observasi pada periode kedua 

bulan Maret 2022 yang ditampilkan pada Tabel 1. 1 menunjukkan adanya jumlah 

persentase kecacatan lebih dari 2% yang mengartikan bahwa ini melewati batas 

persentase kecacatan yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 

Tabel 1.1 Data Jumlah Kecacatan 

No. Tanggal 
Jumlah 

Sampel 

Jumlah 

Kecacatan 

Persentase 

kecacatan 

1 22 Maret 2022 1600 29 1.8% 

2 23 Maret 2022 1200 32 2.7% 

3 23 Maret 2022 1660 26 1.6% 

4 23 Maret 2022 940 18 1.9% 

5 24 Maret 2022 2000 86 4.3% 

6 24 Maret 2022 1500 34 2.3% 

7 25 Maret 2022 1160 18 1.6% 

8 25 Maret 2022 1800 31 1.7% 

9 26 Maret 2022 1540 25 1.6% 

10 26 Maret 2022 1260 41 3.3% 

11 26 Maret 2022 560 9 1.6% 

12 28 Maret 2022 1600 38 2.4% 

13 28 Maret 2022 1880 41 2.2% 

14 29 Maret 2022 1160 29 2.5% 

15 30 Maret 2022 1560 26 1.7% 

16 30 Maret 2022 1140 17 1.5% 
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No. Tanggal 
Jumlah 

Sampel 

Jumlah 

Kecacatan 

Persentase 

kecacatan 

17 30 Maret 2022 660 15 2.3% 

18 30 Maret 2022 1060 39 3.7% 

19 31 Maret 2022 1740 28 1.6% 

20 31 Maret 2022 1280 67 5.2% 

21 31 Maret 2022 1160 28 2.4% 

22 31 Maret 2022 1000 17 1.7% 

23 01 April 2022 1200 18 1.5% 

Sumber: Observasi (2022) 

Oleh karena itu, perlu adanya penelitian untuk mengidentifikasi dan mengetahui 

sebab-akibat dari kecacatan yang terjadi serta dapat menyelesaikan permasalahan 

dan mengurangi produk cacat pada perusahaan ini. 8D menjadi salah satu metode 

yang dapat mengurangi kecacatan produk dari permasalahan di PT IGP 

Internasional Sleman karena kelebihan dari metode ini adalah dapat memecahkan 

masalah dan mencegah terulangnya cacat (Krajnc, 2012). Pada penerapannya 

banyak untuk memecahkan masalah salah satunya mengenai penyimpangan proses 

manufaktur dan kecacatan produk (Taylor et al., 2010). Tahapan pada metode 8D 

dalam memecahkan masalah diantaranya adalah menggunakan root cause analysis 

untuk mengidentifikasi dan memverifikasi akar permasalahan dengan menentukan 

penyebab utama kecacatan (Kaplík et al., 2013).  

 Penelitian yang dilakukan oleh Conroy et al. (2021) dan Prasetyo serta 

Cagubcob (2021) menunjukkan bahwa dengan menggunakan metode 8D mampu 

memecahkan masalah dan mencegah terulangnya cacat pada produk sehingga dapat 

meningkatkan keefektifitasan pada proses produksi, penurunan biaya produksi dan 

produktivitas serta kualitas pada produk. Tujuan utama dari metode ini adalah 

menemukan akar penyebab masalah kemudian merancang dan mengembangkan 

perbaikan jangka pendek dan menerapkan solusi jangka panjang untuk mencegah 

Tabel 1.1 (Lanjutan) 
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masalah yang berulang (Biban & Dhounchak, 2017). Oleh karena itu, penelitian 

yang dilakukan pada produk Tissue Paper Printed yang cacat di PT IGP 

Internasional ini akan dianalisis menggunakan metode 8D karena dalam 

memecahkan permasalahan yang analisis berdasarkan akar permasalahan masalah, 

maka identifikasi dan solusi perbaikan yang dianalisis akan lebih tepat untuk 

pengendalian kualitas produk. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan kasus yang telah dijelaskan pada bagian latar belakang, maka 

permasalahan tersebut dapat dirumuskan sebagai berikut: 

1. Apakah penyebab kecacatan produk Tissue Paper Printed? 

2. Apa saja usulan perbaikan untuk meminimalkan kecacatan produk? 

3. Berapakah persentase kecacatan pada produk Tissue Paper Printed setelah 

dilakukan perbaikan dengan menerapkan metode 8D? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

 Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan pada produk Tissue Paper 

Printed 

2. Untuk memberikan usulan perbaikan dalam meminimalkan kecacatan produk 

3. Untuk mengetahui persentase kecacatan pada produk Tissue Paper Printed 

setelah dilakukan perbaikan dengan menerapkan metode 8D  
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1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Dapat menganalisis penyebab kecacatan pada produk Tissue Paper Printed 

2. Mampu memberikan usulan kepada perusahaan dalam meminimalkan 

kecacatan 

3. Perbaikan yang telah dilakukan pada produk Tissue Paper Printed dengan 

menerapkan metode 8D dapat mengurangi persentase kecacatan. 

 

1.5. Batasan Penelitian 

Batasan pada penelitian ini, yaitu: 

1. Data yang digunakan pada penelitian ini merupakan data kecacatan Tissue 

Paper Printed pada periode kedua bulan Maret 2022 dan implementasi 

dilakukan periode pertama bulan April 2022 

2. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi produk Tissue Paper 

Printed 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penelitian ini berisi lima bab yang diawali dengan bab pertama yaitu 

mengidentifikasi masalah yang mencakup latar belakang permasalahan, rumusan 

masalah, tujuan, dan manfaat serta batasan pada penelitian ini. Proses identifikasi 

masalah dilakukan melalui kajian pustaka dengan jurnal, penelitian terdahulu dan 

observasi. Selanjutnya adalah bab dua yang menjelaskan tinjauan pustaka dari 

penelitian terdahulu dan studi literatur sebagai landasan teori yang berkaitan dengan 
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permasalahan penelitian agar dapat terpecahkan dimana berisi konsep, tahapan, alat 

dan teknik untuk metode 8D serta kerangka penelitian. Kemudian, bab tiga 

menguraikan metode penelitian yang berisi prosedur-prosedur dalam melakukan 

penelitian, seperti objek yang digunakan pada penelitian, metode untuk 

pengumpulan data, uji validitas, definisi operasional, model analisis yang 

digunakan, dan diagram alir untuk menggambarkan alur penelitian. 

Pada bab empat yaitu berisi proses pengumpulan data kegagalan produk 

Tissue Paper Printed di PT IGP Internasional Sleman yang dianalisis kemudian 

dilakukan pengolahan data berdasarkan metode 8D. Terakhir, bab lima yang 

memaparkan kesimpulan yang bersumber dari hasil analisis dan menjawab tujuan 

dari penelitian serta pemberian saran untuk penelitian selanjutnya.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

 Berdasarkan analisis dan pembahasan, kesimpulan dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

a. Penyebab kecacatan produk Tissue Paper Printed berdasarkan analisis 

dengan FMEA yaitu, sebagai berikut: 

1. Faktor Manusia  

Kurangnya kepedulian operator mesin rotogravure menyebabkan hasil 

akhir proses percetakan banyak kecacatan, ini juga terjadi pada operator 

mesin sheeter dan pond-handle yang menyebabkan adanya produk terlipat 

tetapi tidak diperbaiki sehingga produk menjadi tidak ke-pond. Selain itu, 

pada mesin rotogravure juga kekurangan operator yang menyebabkan 

pengerjaan pada proses percetakan menjadi kurang optimal karena setiap 

operator memiliki beban kerja yang berlebih dan operator yang sudah ada 

juga kurang memiliki keahlian yang mumpuni. Pada operator sheeter 

sering ditemukan saling berkomunikasi perihal diluar pekerjaan yang 

membuat operator kurang konsentrasi sehingga ini juga yang 

mengakibatkan hasil pemotongan tahap 1 sering terlipat dan menyebabkan 

tidak ke-pond di tahap berikutnya. Produk melet karena tumpukan tidak 

rapi pada proses counting dan sortir penyebabnya karena operator yang 

kurang hati-hati dalam pengerjaan. 

  



88 

 

 

2. Faktor Metode 

Kurangnya pengawasan menyebabkan operator tidak bekerja dengan baik 

dan memperhatikan kualitas produk, pada operator sheeter juga saling 

berkomunikasi jika tidak adanya pengawasan. Kurangnya sosialisasi 

terkait pentingnya kualitas produk menyebabkan operator 

menggampangkan produk yang dikerjakan padahal jika operator 

mengetahui harga produk maka operator bisa bekerja dengan lebih hati 

hati, selain itu sosialisasi terkait SOP juga perlu ditingkatkan karena 

banyak operator yang tidak melakukan pengerjaan sesuai SOP yang sudah 

ada dari perusahaan. Target yang ditetapkan oleh leader produksi 

membuat pada operator bekerja dengan buru-buru tanpa memperhatikan 

pengerjaan dan kualitas produk. 

b. Berdasarkan permasalahan yang ada, usulan perbaikan untuk meminimalkan 

kecacatan produk Tissue Paper Printed yaitu: 

1. Menambah operator disertai pelatihan yang intensif pada mesin 

Rotogravure sesuai dengan jumlah mesin dan standar pengoperasian untuk 

pengerjaan yang lebih optimal. 

2. Mengadakan sosialisasi tentang pentingnya kualitas produk guna 

menumbuhkan kepedulian akan kualitas bagi setiap operator dan 

pentingnya pengerjaan produksi sesuai SOP yang telah ditetapkan, ini 

dapat dilakukan rutin sebelum pekerjaan dimulai atau saat pergantian shift. 

3. Melakukan pengawasan dan pemeriksaan yang lebih disiplin pada proses 

produksi yang dilakukan oleh leader masing-masing proses produksi 
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terkait kepatuhan operator terhadap SOP yang telah ditetapkan perusahaan 

terutama pada waktu mendekati jam istirahat 

4. Adanya pembaruan prosedur kerja pada proses pemotongan tahap 2 

dengan proses pengambilan tumpukan yang akan masuk pada mesin pond 

handle tidak terlalu banyak yaitu setinggi 3 cm atau satu ruas jari tengah 

orang dewasa dan pembaruan prosedur kerja pada proses counting dan 

sortir yaitu adanya pemisahan produk yang melet untuk dapat digunakan 

pada tumpukan selanjutnya. 

 

c. Berdasarkan implementasi tahapan metode 8D dilakukan pada selama 2 

minggu pada periode April, perbaikan dengan penambahan operator, 

pemberian sosialisasi pentingnya kualitas produk dan SOP, adanya 

pengawasan, pembaruan prosedur kerja pada proses pemotongan tahap 2 

dengan pengambilan tumpukan setinggi 3 cm atau satu ruas jari tengah orang 

dewasa dan pada proses counting dan sortir dengan pemisahan produk yang 

melet untuk digunakan di tumpukan selanjutnya telah dilakukan dan 

persentase kecacatan mengalami penurunan sebesar 0.7% sampai 4.9% 

 

5.2. Saran 

Penelitian ini masih memiliki keterbatasan dan perlu melakukan penelitian 

lanjutan sehingga ada saran untuk perusahaan serta peneliti selanjutnya yaitu: 

a. Perbaikan dapat diimplementasikan oleh perusahaan sesuai dengan 

rekomendasi peneliti yaitu pada jenis kecacatan yang memiliki jumlah 

kecacatan terbesar untuk meminimalkan persentase kecacatan.  
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b. Penelitian selanjutnya dapat mengkolaborasikan metode 8D dengan Kano 

untuk meningkatkan kualitas produk dan kepuasan pelanggan (Taylor et al., 

2010) 
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