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RINGKASAN

Kerusakan screen menjadi permasalahan yang harus diselesaikan oleh PT
XYZ sehingga pengendalian kualitas menjadi tindakan yang dibutuhkan
perusahaan untuk menyelesaikan permasalahan yang dihadapi. Screen merupakan
acuan cetak yang digunakan PT XYZ.karena memungkinkan kontrol detail yang
tinggi, fleksibilitas untuk berbagaidesain, serta efisiensi dalamproses pencetakan.
Pada periode Bulan Januari hingga Juni 2024, total pembuatan screen mencapai
301 unit dan totalscreen yang mengalami kerusakan mencapai 125 yang dimana
dihitung rata<rata persentas¢ screem yang rusak sebesar41,2%. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis faktor penyebab kerusakan screen tertinggi di PT
XYZ.serta mengajukan usulan perbaikan dengan analisis SW+1H sebagai upaya
pengendalian kualitas. Penelitian ini menggunakan Seven Tools dalam pengolahan
data. Hasil penelitian menunjukkan bahwa terdapat empat kerusakan screen
dominan yaitu mampet (44,8%), sobek (21,6%), keriput (10,4%), dan rontok
(7,2%). Faktor utama yang menjadi penyebab terjadinya kerusakan screen dominan
disebabkan oleh lima faktor utama: manusia; mesin, metode, lingkungan, dan
material. Faktor-faktor seperti kesalahan operator, kondisi mesin yang tidak
optimal, metode produksi yang  tidak efisien, lingkungan kerja‘ yang kurang
mendukung, dan kualitas material yang menurun berkontribusi pada cacat screen.
Faktor-faktor yang ditemukan diatasi untuk membantu meningkatkan kualitas
produksi perusahaan. Usulan perbaikan untuk mengurangi cacat screen melibatkan
peningkatan kompetensi operator melalui pelatihan rutin, pemeliharaan mesin
secara berkala, pengawasan ketat terhadap umur film, penyusunan panduan teknik
pemasangan screen, sertarpengendalian kelembapan di area penyimpanan: dan

produksi.

Kata Kunci: screen, seven tools, kualitas, SW+1H

v
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SUMMARY

Screen damage is a problem that must be resolved by PT XYZ so that quality
control is an action needed by the company to solve the problems faced. Screen is
a printing reference used by PT XYZ because it allows high detail control, flexibility
for various designs, and efficiency in-the printing process. In the period from
January to June 2024, the total screen production reached 301.units and the total
screens that were damagedreached 125, where the average percentageof damaged
screens was calculated at 41.2%. This study aims to analyze the factors causingthe
highest screen damage at PT XYZ and to propose improvements with a SW + 1H
analysis as<an effort to control quality. This study uses Seven Tools in data
processing. The results showed that there.were four dominant screen damages,
namely clogged (44.8%), torn (21.6%), wrinkled (10.4%), and falling out (7.2%,).
The main factors that cause dominant screen-damage are caused by five main
factors: humans, machines, methods, environment, and materials:. Factors such as
operator error, suboptimal machine conditions, inefficient production methods,
unsupportive work environment, and declining material quality contribute to screen
defects. The factors found were addressed to help improve the company's
production quality. Proposed improvements to _reduce screen defects involve
improving ‘operator competency through regular training, regular machine
maintenance, close monitoring of film"life, development of screen installation

technique guidelines, and humidity ‘control in storage and production areas.

Keywords: screen, seven tools, quality, SW+1H
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BAB I PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Di tengah persaingan industri percetakan yang semakin ketat, kualitas produk
menjadi salah satu faktor kunci yang menentukan keberhasilan suatu perusahaan.
Kepuasan pelanggan dan terbentuknya loyalitas pelanggan terhadap produk yang
ditawarkan perusahaan sangatlah dipengaruhi oleh peran penting kualitas produk
[1]. Industri fleksografi umumnya menproduksi kemasan fleksibel, label,«dan
produk lainnya, menghadapictantangan tersendiri dalam ‘menjaga kualitas hasil
cetak. Dalam industri fleksografi, prepress merupakan tahap penting yang
berfungsi sebagai jembatan antara konsep desain dan proses produksi cetak.
Prepress mencakup semua langkah yang diperlukan untuk mempersiapkan file
digital menjadi siap cetak, termasuk pemeriksaan, penyuntingan, dan persiapan file
tersebut agar sesuai dengan spesifikasi teknis mesin cetak yang akan digunakan.
Pesatnya perkembangan teknologi di era 4.0 telah  mendorong hampir semua
perusahaan percetakan di seluruh dunia untuk beralih ke teknologi digital.
Teknologi ini memudahkan alur kerja dalam proses. pencetakan, terutama pada
pembuatan plat atau acuan cetak. Teknologi tersebut diterapkan di bagian prepress,
dikenal sebagai digital prepress yang berarti prepress dioperasikan secara digital
atau menggunakan komputer. Salah satu komponen dari digital prepress adalah
Computer to Film (CtF) dan Computer to Conventional Plate (CtCP) [2]. Peran
prepress sangat krusial dalam memastikan kualitas hasil akhir yang optimal,
efisiensi produksi, dan kepuasan pelanggan.

Salah satu komponen. vital dalam proses prepress ini adalah plat sereen atau
screeny. Berbeda dengan platephotopolymer pada umumnyas=sereen memiliki
konsep image transfer yang hampir sama dengan sablon konvensional. Kegunaan
screen sendiri ialah untuk alih tinta pada media cetak, dimana screen tersebut
terdapat bagian image dan non image. Proses pembuatan screen melalui banyak
tahapan, umumnya tahapannya terdiri dari proses penyinaran atau expose,

pencucian screen, pengeringan screen, penyinaran kembali dan diakhiri dengan

14
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proses mounting. Oleh karena itu, pengendalian proses produksi yang efektif
menjadi sangat penting untuk meminimalisir kerusakan screen cetak.

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang jasa percetakan
label dengan spesialisasi flexo printing yang didukung mesin-mesin berteknologi
terbaru buatan eropa. Produk-produk label tersebut umumnya diterapkan pada
produk kesehatan, kecantikan, ban kendaraan, 'mainan, label baterai, produk
kebutuhan lainnya. Label produk'dicetak pada material kertas (s¢icker) maupun film
polimer substrat beradesif. Proses cetak menggunakan acuan berupa plat cetak
berbahan photopolymer dan screen. Tingginya Kecepatan produksi dengan jumlah
kapasitas yangbesar, serta hasil produk yang bervariasi dan'mutu cetak yang tinggi,
membuat PT XYZ berhasil menarik banyak klien dari berbagai perusahaan baik
skala nasional maupun internasional. Oleh sebab itu, PT XYZ terus berkomitmen
untuk’ menghasilkan label yang berkualitas dengan sistem manajemen terbaik,
inovasi berkesinambungan dan kemitraan terhadap seluruh insan dan komunitas.

Saat ini, dalam proses produksi ditemukan banyak screen sebagai acuan cetak
yang cacat. Screen sendiri akan dibuat oleh platemaker ketika ada produk baru atau
job baru dan screen juga mempunyai masa.pakai.yang telah ditetapkan oleh
perusahaan yaitu 20.000 meter atau 4 kali pemakaian: Oleh karena itu, screen yang
sudah melewati batas pemakaian dari masa pakai ataupun panjang cetaknya sudah
harus diganti, hal ini dikarenakan kualitas screen itu sendiri yang nantinya akan
berdampak pada hasil cetakan. Faktor-faktor-dikelompokan bagian penyebab dari
suatu masalah kedalam lima kelompok diantaranya. yaitu man, method, tool,
material, environment [3].

Pada bulan Januari hingga Juni 2024, PT XYZ mengalami masalah proses
produksi yang memilikiproduktivitas rendah yang disebabkan rata-rata kerusakan
screen 41,2% yang ditemukan-saat.proses produksi. Selama.enambulan tersebut
ditemukan 125 masalah kerusakan screen dari 301 pengajuan, ditemukan screen
yang keriput, bocor, sobek, tertekuk, bolong, garis, mampet, dan rontok. Masalah-
masalah tersebut terjadi karena dalam pengendalian kualitas pada proses pracetak
hingga cetak masih belum optimal dilakukan oleh perusahaan. Kerusakan pada
screen cetak tidak hanya menyebabkan penurunan kualitas hasil cetak tetapi juga

meningkatkan biaya produksi dan waktu henti mesin. Kecacatan pada screen dapat

15
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berdampak serius pada proses produksi, hasil cetak, hingga menurunnya tingkat
kepercayaan customer akibat kualitas produk yang menurun. Berikut pada Tabel
1.1 di bawah ini menunjukkan data persentase jumlah screen cacat pada periode

Bulan Januari hingga Juni 2024.

Tabel 1. 1. Jumlah Pengajuan Pembuatan Screen'Periode Bulan Januari-Juni 2024

Bulan Jumlah Pengajuan Jumlah Pengajuan Cacat Persentase %
Januari 33 12 36%

Februari | 46 15 33%

Maret 35 17 49%

April 56 19 34%

Mei 79 36 46%

Juni 52 26 50%
Rata-Rata 41.2%

Sumber: Data Perusahaan XYZ

Penelitian analisis kerusakan screen pada proses produksi pada PT XYZ
memiliki tujuan untuk meraih kualitas yang lebih maksimal dan meminimalisir
kesalahan seperti cacat pada screen ini, perlu diterapkan suatu pengendalian mutu.
Maka, pada penelitian ini diajukan suatu usulan perbaikan-pada proses produksi
yang melibatkan penggunaan screen maupun ketika screen sedang dibuat dengan
menerapkan Seven Tools yang akan menghasilkan usulan perbaikan dengan Root
Cause Analysis (RCA) dan SW+1H. Alat dari Seven Tools yang digunakan dalam
penelitian ini yaitu checksheet, histogram, diagram pareto, dan peta kendali.

Pada penelitian yang berjudul ' Analisis Pengendalian Kualitas Produksi
Kaleng PT XYZ dengan Menggunakan Metode RCA (Root Cause Analysis)
dilakukan pengendalian kualitas guna mencari tahu titik temu yang menyebabkan
permasalahan defect produk. kemasan kaleng pada PT XYZ.terjadi setiap
periodenya [4]. Berdasarkan hasil pengendalian kualitas yang dilakukan, kerusakan
pada barang yang dihasilkan disebabkan oleh SOP yang tidak baku, bahan baku
yang tidak sesuai, kesalahan manusia seperti kelelahan dan kurangnya pengawasan,
serta mesin yang sudah tua dan tidak presisi. Faktor-faktor ini menghambat proses

produksi dan perlu segera diperbaiki.
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Dalam penelitian yang berjudul Analisis Pengendalian Kualitas Produk
Pengalengan Tkan Dengan Metode Statistical Quality Control (Studi Kasus: Pada
CV. Pasific Harvest) untuk mengetahui kualitas produk pengalengan ikan dari
tingkat kerusakan produk dengan metode Statistical Quality Control serta untuk
mengetahui penyebab dari kerusakan produk pengalengan ikan dengan bantuan
Seven Tools [5]. Berdasarkan data hasil-analisis menggunakan metode Statistical
Quality Control yaitu peta kendali p(p chart) diketahui masth ada kerusakan kaleng
yang melebihi batas atas kendali yang berarti terdapat ketidaksesuaian atau
penyimpangan dalam.proses pengalengan ikan'di CV. Pasific Harvest. Eaktor-
faktor yang mempengaruhi ketusakan atau cacat kaleng adalah tenaga kerja, faktor
material, faktor proses pengolahan dan faktor mesin.

Penelitian yang berjudul Upaya Menurunkan Tingkat Cacat pada Pipa Baja
dengan Analisis Diagram Sebab Akibat dan'Metode SW+1H menggunakan RCA
(Root Cause Analysis) dan metode SW+1H untuk mengkaji sebuah perusahaan
industri pembuatan pipa baja [6]. Tujuan penclitianini adalah menentukan tindakan
perbaikan untuk menurunkan tingkat cacat pada pipabaja serta menemukan solusi
untuk mencegah terjadinya cacat. Dengan memanfaatkan Seven Tools (checksheet,
flowchart, diagram pareto, dan diagram sebab-akibat) sebagai alat bantu statistik,
penelitian ini bertujuan mengurangi cacat produk melalui upaya perbaikan yang
menghilangkan sumber penyebab kesalahan. Untuk mengidentifikasi sumber
penyebab ‘utama, dilakukan analisis ‘menggunakan diagram sebab-akibat dan
metode SW+1H. Kesimpulan dari penelitian in1 menunjukkan bahwa, berdasarkan
analisis dengan tujuh alat pengendalian kualitas, akar masalah terbesar penyebab.
cacat produk adalah faktor manusia, yang disebabkan oleh kesalahan manusia dan
tingkat keahlian yangitidak merata, serta faktor mesin, yang disebabkan oleh
kerusakan mesin akibat umur’kompenen yang singkat. Faktor.material, metode, dan
lingkungan juga berkontribusi sebagai penyebab kesalahan, tetapi pengaruhnya
tidak signifikan. Upaya perbaikan untuk menurunkan tingkat cacat produk dari
faktor manusia dilakukan dengan meningkatkan kompetensi operator melalui
pelatihan rutin, sedangkan untuk faktor mesin dilakukan dengan pemeliharaan

mesin secara teratur.
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Dalam penelitian yang berjudul Analisis Cacat Produk Green Tyre dengan
Pendekatan Seven Tools dilakukan dengan menggunakan Seven Tools dan SW+1H
guna mengurangi jumlah kecacatan pada produk dalam melakukan proses
pemasakan green tyre di area curing [7]. Perbaikan pneumatic problem yang
merupakan sumber masalah terjadinya under cure dari faktor manusia, mesin, dan
metode mampu menurunkan cacat sebesar 48% dari.891wpieces di bulan Februari
menjadi 463 pieces di bulan.Mei: Penurunan cacat padapneumatic problem
berdampak pada penurunanjumlah cacat produk green tyre dari 5.206+pieces di
bulan Februari menjadi 4.699 pieces di bulan Mei.

Berdasarkan hasil peninjauan terhadap penelitian sebelumnya, penggunaan
metode Seven Tools dapat ‘digunakan untuk membantu meningkatkan efisiensi
penggunaan bahan screen, waktu produksi, dan mengidentifikasi sumber masalah
kerusakan-kerusakan screen yang terjadi pada proses produksi. Setelah
diidentifikasi akar masalah dengan Severn Tools, dan Root Cause Analysis akan
dibuat analisis SW+1H untuk menentukan faktor penyebab paling berpengaruh dan
usulan perbaikan. Data yang diperoleh adalah hasil observasi langsung di PT XYZ
dan diolah dengan bantuan perangkat Microsoft Excel dan Minitabl9 untuk

memastikan hasil analisis lebih akurat.

1.2. Rumusan Masalah

Penelitian ini akan membahas perumusan masalah tentang:

1. Bagaimana penerapan Seven Tools dapat menganalisis kerusakan screen
dalam proses produksi dari periode Bulan Januari hingga Juni 2024 di PT
XYZ?

2. Apasaja faktor-faktor yang menjadi penyebab kerusakan screemdalam proses
produksi pada periode Januari hinggaduni2024.diPTXYZ?

3.  Apa langkah perbaikan yang dapat diambil dengan metode SW+1H untuk
mengurangi kerusakan pada screen pada saat pembuatan hingga proses

produksi berjalan?
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1.3.

—

2.

98]

1.4.

Tujuan Penelitian

Tujuan dari penulisan ini adalah:

Menganalisis kerusakan screen pada proses produksi dengan Seven Tools dari
periode Bulan Januari hingga Juni 2024 di PT XYZ.

Mengidentifikasi faktor-faktor dan.akar masalah yang menjadi penyebab
kerusakan screen dalam proses.produksi pada periode Januari hingga Juni
2024 di PT XYZ

Menentukan usulan perbaikan untuk mengurangi kerusakan pada sereenpada
saat pembuatan hinggasptoses produksi berjalan dengan menggunakan
analisis SW+1H periode Januari hingga Juni 2024

Batasan Masalah

Agar penulisan skripsi ini lebih terarah. dan permasalahan yang dihadapi tidak

terlalu luas, maka perlu dilakukan batasan masalah, yaitu sebagai berikut:

1.5.

Penelitian dilakukan terhadap kerusakan screen yang terjadi pada proses
produksi di PT XYZ periode Bulan Januari hingga Juni 2024.

Penelitian dilakukan di bagian produksi dan prepress, menggunakan data
pengajuan pembuatan screen pada produksi dan data keluar masuknya screen

pada prepress.

Manfaat Penelitian

Manfaat Teoretis

Sebagai sumber referensi dalam kegiatan ilmiah terkait dengan pengendalian

kualitas produksi untuk megurangi tingginya biaya dan durasi waktu produksi

akibat masalah kerusakan“pada.screen sebagai acuan cetak dalam-teknik cetak

fleksografi.

2.

Manfaat Praktis

Sebagai rekomendasi dan pertimbangan bagi PT XYZ dalam mengambil

keputusan terkait pengendalian kualitas.
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5.1.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang telah diuraikan mengenai kerusakan screen pada

proses produksi di PT XYZ, dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1.

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis tethadap kerusakan screen di

PT XYZ, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa:

a. Dari data kerusakan screen yang diperoleh pada periode BulaniJanuari
hingga Juni2024 mencapai 125 unit.

b. Darithasil pengolahan data grafik histogram pada periode Januari hingga
Juni 2024, kerusakan screen dengan jenis mampet menyentuh angka
tertinggi, yaitu 56 unit screen.

¢. Berdasarkan diagram pareto, ditemukan 4 jenis kerusakan yang paling
dominan selama proses produksi dan prepress yaitu kerusakan karena
mampet, sobek, keriput, dan rontok yang dimana imencapai angka
kumulatif 84%.

d. PT XYZ berhasil mengendalikan kualitas produksi dalam batas kendali
dengan peta kendali atribut U, di mana kerusakan screen masih dalam
kategori "in control". Namun, nilai Cp dan Cpk di' bawah 1.00
menunjukkan bahwa proses belum mencapai target perusahaan dan perlu
peningkatan kualitas.

Analisis Root Cause Analysis dengan fishbone diagram menunjukkan bahwa
kerusakan screen disebabkan oleh lima faktor utama: manusia, mesin,
metode, lingkungan, dan material. Kesalahan operator, kondisi mesin yang
tidak optimal, metode produksi yang tidak efisien, lingkungan kerja yang
kurang mendukung, dan kualitas filmyang-menurun berkontribusi signifikan
terhadap cacat pada screen.

Tindakan perbaikan untuk faktor mesin, perbaikan bisa dilakukan dengan

pemeliharaan rutin, termasuk pemeriksaan fisik dan aspek fungsional mesin,

guna memastikan mesin dapat beroperasi dengan normal. Dari faktor

material, perbaikan melibatkan pengawasan ketat terhadap umur film,
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memastikan adanya catatan yang jelas tentang masa pakai film, dan

menghindari penggunaan film yang telah disimpan terlalu lama.

5.2. Saran

1. BagiPT XYZ

Mengadakan pelatihan rutin dan tegjadwal untuk eperator agar lebih mahir
dalam memahami dan menangani SOP pencucian dan pemasangan.screen. Ini dapat
membantu mengurangi «kesalahan yang, disebabkan oleh faktor. manusia.
Memastikan pemeliharaan mesin dilakukan seeara, berkala untuk mencegah
kerusakan yang tidak terduga dan memastikan mesin berfungsi optimal. Jadwalkan
pemeriksaan fisik dan fungsional untuk mengidentifikasi potensi masalah lebih
awal: Diharapkan juga perusahaan dapat mengimplementasikan pengawasan ketat
terhadap umur film dan material lainnya. Buat sistem pencatatan yang jelas untuk
memantau masa pakai film dan hindari penggunaan material yang sudah melewati
usia pakainya. Perusahaan dapat menyusun.panduan teknis untuk pemasangan
screen dan adakan pelatihan mengenai teknik pemasangan yang benar. Penggunaan
alat bantu yang sesuai juga perlu diperhatikan untuk meningkatkan efisiensi.
Perusahaan dapat memastikan area penyimpanan dan produksi memiliki

kelembapan yang terkendali untuk mencegah kerusakan material.
2.  Bagi Peneliti Selanjutnya

Bagi peneliti selanjutnya, peneclitian’bisa difokuskan pada analisis lebih
mendalam mengenai setiap faktor penyebab utama kerusakan screen, termasuk
manusia, mesin, metode, lingkungan, dan material. Misalnya, mengeksplorasi lebih
jauh bagaimana setiap faktor inisaling berinteraksi dan.bagaimana intervensi
spesifik dapat memitigasi kerusakan." Lalu,"“peneliti selanjutnya dapat
mengembangkan metode pengendalian kualitas yang lebih canggih atau adaptasi
dari metode yang sudah ada untuk mengatasi kendala spesifik yang ditemukan di
PT XYZ, seperti penerapan Six Sigma atau Total Quality Management (TOQM).
Kemudian, peneliti selanjutnya untuk mengevaluasi efektivitas dari tindakan
perbaikan yang diambil oleh perusahaan, dengan melihat bagaimana perubahan ini

mempengaruhi tingkat cacat produk dan kualitas produksi secara keseluruhan.
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RIWAYAT HIDUP

Zahran Hanif, lahir di Kota Depok pada
tanggal 15 Maret 2002. Sebagai anak kedua dari
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pasangan-Ayahanda:Rachman Arnas dan Ema
Suraya. Penulis menjalant pendidikan formal
pada tingkat MTs, di mana_ “penulis
menyelesaikan masa studi dari tahun 2014 hingga
2017. Setelah = itu,. ‘penulis melanjutkan
pendidikan ke tingkat SMA dari tahun 2017
hingga 2020. Selama masa studi di SMA, penulis

memperoleh pengetahuan dan keterampilan di
bidang tertentu yang menjadi landasan bagi masa depan penulis. Setelah
menyelesaikan pendidikan di tingkat SMA, penulis merasa antusias untuk terus
mengejar cita-cita. Pada tahun 2020, penulis.memulai perjalanan pendidikan tinggi
di sebuah perguruan tinggi, dan sejak saat itu, penulis aktif sebagai mahasiswa
hingga sekarang. Dalam perjalanan hidup dan pendidikan, penulis selalu berusaha
untuk menjadi pribadi yang berkembang dan berkontribusi bagi masyarakat. Serta
penulis percaya bahwa belajar adalah perjalanan tanpa akhir; setiap langkah

membawa kita lebih dekat pada pemahaman dan kebijaksanaan.
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