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MOTTO

Tak selalu Tuhan menjawab doa
Namun Dia b'ri yang terbaik di waktu yang tepat
Izinkanlah Tuhan untuk bekerja
Yang mustahil menjadi mungkin oleh kar’na percaya
Yesus mendengar lebih dari yang kudoakan
Yesus menjawab lebih dari yang kuharapkan
Dengan cara-Nya di waktu yang tepat
Ku ‘kan melihat Dia jadikan semua

(Waktu yang Tepat - GSJS Worship)

“Tetapi carilah dahulu Kerajaan Allah dan kebenarannya, maka semuanya itu akan
ditambahkan kepadamu. Sebab itu janganlah kamu kuatir akan hari besok, karena
hari besok mempunyai kesusahannya sendiri. Kesusahan sehari cukuplah untuk

sehari.”

(Matius 6:33-34)

“Takut akan Tuhan adalah permulaan pengetahuan, tetapi orang bodoh menghina

hikmat dan didikan.”

(Amsal 1:7)
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“Sebab Aku ini mengetahui rancangan-rancangan apa yang ada pada-Ku
mengenai kamu, demikianlah firman Tuhan, yaitu rancangan damai sejahtera dan
bukan rancangan kecelakaan, untuk memberikan kepadamu hari depan yang

penuh harapan.”

(Yeremia 29:11)

“Karena masa depan sungguh ada, dan harapanmu tidak akan hilang.”

(Amsal 23:18)

“Sebab rancangan-Ku bukanlah rancanganmu, dan jalanmu bukanlah jalan-Ku,
demikianlah firman Tuhan. Seperti tingginya langit dari bumi, demikianlah

tingginya jalan-Ku dari jalanmu dan rancangan-Ku dari rancanganmu.”

(Yesaya 55:8-9)

“Percayalah kepada Tuhan dengan segenap hatimu, dan janganlah bersandar
kepada pengertianmu sendiri. Akuilah Dia dalam segala lakumu, maka Ia akan

meluruskan jalanmu.”

(Amsal 3:5-6)

“Hati manusia memikir-mikirkan jalannya, tetapi TUHAN-lah yang menentukan

arah langkahnya.”

(Amsal 16:9)
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“Tetapi seperti ada tertulis: Apa yang tidak pernah dilihat oleh mata, dan tidak
pernah didengar oleh telinga, dan yang tidak pernah timbul di dalam hati manusia:

semua yang disediakan Allah untuk mereka yang mengasihi Dia.”

(1 Korintus 2:9)

“Segala perkara dapat kutanggung di dalam Dia yang memberi kekuatan

kepadaku.”

(Filipi 4:13)

“Apabila engkau menyeberang melalui air, Aku akan menyertai engkau, atau
melalui sungai-sungai, engkau tidak akan dihanyutkan;apabila engkau berjalan
melalui api, engkau tidak akan dihanguskan, dan nyala api tidak akan membakar

engkau.”

(Yesaya 43:2)

“Aku tidak akan mati, tetapi hidup, dan aku akan menceritakan

perbuatan-perbuatan TUHAN.”

(Mazmur 118:17)

“Kita tahu sekarang, bahwa Allah turut bekerja dalam segala sesuatu untuk
mendatangkan kebaikan bagi mereka yang mengasihi Dia, yaitu bagi mereka yang

terpanggil sesuai dengan rencana Allah.”

(Roma 8:28)
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ABSTRAK

CV Cahaya Santosa merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang
layanan produksi grafika atau industri percetakan (offset printing) di Karanganyar
yang mengalami pemborosan (waste) kecacatan produk (defect). Data kecacatan
produk packaging makanan selama bulan Januari sampai Maret 2023 menunjukkan
peningkatan presentase kecacatan produk, yaitu 1,147% di bulan Januari 2023
menjadi 1,202% di bulan Februari 2023 dan kembali meningkat menjadi 1,293% di
bulan Maret 2023. Penelitian ini bertujuan untuk mendeskripsikan jenis-jenis
kecacatan produk, mengetahui penyebabnya, serta mendiskusikan dan memberikan
usulan perbaikan dan bentuk controlling kepada pihak CV Cahaya Santosa.
Penelitian ini menggunakan metode Lean Six Sigma (DMAIC), dengan penggunaan
metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) pada tahap Analyze dan Kaizen
pada tahap Improve. Presentase kecacatan produk yang terjadi yaitu warna kurang
stabil (45%), noda/kotor (12%), menggelembung (11%), kurang presisi (11%),
sobek (11%), dan mengerut (10%). Terdapat 5 (lima) faktor penyebab terjadinya
kecacatan produk, vyaitu faktor manusia, mesin, metode, bahan baku, dan
lingkungan yang dianalisis dengan menggunakan diagram Fishbone dan faktor
paling dominan adalah metode. Usulan perbaikan dengan mendorong agar lebih
maksimal atau teliti dalam melakukan proses produksi, inspeksi (mesin, proses,
bahan baku, dan lingkungan kerja), penentuan profil warna, formulasi bahan baku,
penyetelan mesin, serta dalam proses Quality Control (QC); penambahan jumlah
kegiatan inspeksi, menerapkan prinsip 5S atau 5R, penstandarisasian penyetelan
mesin dan formulasi bahan baku, pembelian alat-alat ukur, dan pembuatan poster
Standard Operating Procedure (SOP). Usulan bentuk controlling dengan
melakukan pengawasan, pengadaan kegiatan pengendalian secara rutin (briefing
dan rapat evaluasi), pembuatan SOP secara tertulis berupa poster, dan pembuatan

check sheet.

Kata Kunci: Packaging, Kecacatan Produk (Defect), Lean Six Sigma, Failure
Mode and Effects Analysis (FMEA), Kaizen.
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ABSTRACT

CV Cahaya Santosa is a company of graphic production services or the
printing industry (offset printing) in Karanganyar. CV Cahaya Santosa experienced
waste of product defects. Data on food packaging product defects from January to
March 2023 shows an increase of 1.147% in January 2023 to 1.202% in February
2023 and 1.293% in March 2023. This study aims to describe the types of product
defects, find out their causes, discuss and provide recommendations for
improvements and controlling to CV Cahava Santosa. This study used the Lean Six
Sigma (DMAIC) method. The use of the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)
method in the Analyze stages and Kaizen in the Improve stage. The percentage of
product defects is unstable colour (45%), stains/dirty (12%), bubbling (11%), lack
of precision (11%), torn (11%), and wrinkled (10%). Five factors cause product
defects, namely human factors, machines, methods, raw materials, and the
environment. These factors are analyzed using a Fishbone diagram and the most
dominant factor is the method. The proposed improvements are encouraging more
optimal or thorough in carrying out production processes, inspections (machines,
processes, raw materials, and work environment), determining colour profiles, raw
material formulations, and machine adjustments, as well as in Quality Control
(OC) processes; increasing the number of inspection activities, applying the 55 or
SR principles, standardizing machine settings and raw material formulations,
purchasing measuring instruments, and making Standard Operating Procedure
(SOP) posters. The proposed controlling are conducting supervision, procuring
routine control activities (briefings and evaluation meetings), making written SOP

in posters, and making check sheets.

Keywords: Packaging, Product Defects, Lean Six Sigma, Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA), Kaizen.
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