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RINGKASAN 
 

Penyebab utama defect pada proses pembuatan folding box di mesin cetak 

offset MOV di PT XYZ, dengan menerapkan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA). Permasalahan utama yang 

dihadapi adalah tingginya tingkat cacat produksi seperti miss register, rijek warna, 

dan cetakan kotor (scumming), yang berdampak pada efisiensi dan kualitas hasil 

cetak. Penelitian dilakukan melalui observasi, wawancara, dan pengumpulan data 

produksi selama 30 hari. Data dianalisis menggunakan seven tools pengendalian 

kualitas (check sheet, diagram Pareto, control chart, fishbone diagram), FMEA 

untuk penilaian risiko, dan RCA untuk penelusuran akar masalah. Hasil analisis 

menunjukkan bahwa defect paling dominan adalah rijek warna (47%), cetakan kotor 

(35%), dan miss register (18%). Faktor penyebab utama berasal dari mesin (gripper, 

roller, bearing aus), material (kertas tidak siku, kualitas tinta rendah), serta aspek 

manusia (kurangnya pelatihan operator). Nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi ditemukan pada faktor mesin dan material, sehingga perbaikan difokuskan 

pada inspeksi dan pemeliharaan rutin mesin, pemilihan material berkualitas, serta 

pelatihan operator. Implementasi FMEA dan RCA terbukti efektif dalam 

memetakan prioritas risiko dan merumuskan solusi perbaikan yang terarah. 

Rekomendasi utama adalah memperkuat sistem pengendalian kualitas dengan seven 

tools, melakukan pemeliharaan mesin secara berkala, meningkatkan kualitas 

material, serta pelatihan operator berkelanjutan. Evaluasi kapabilitas proses 

menunjukkan perlunya peningkatan kontrol variasi dan penyesuaian proses 

produksi. Wawancara internal kepada kepala QC produksi, operator cetak dan 

Asisten Operator mendukung urgensi perbaikan pada mesin dan material, serta 

perlunya investasi mesin baru. Dengan penerapan berkelanjutan FMEA dan RCA, 

diharapkan PT XYZ dapat menurunkan tingkat cacat, meningkatkan efisiensi, dan 

memperkuat daya saing di industri percetakan kemasan folding box. 

 

Kata kunci: Industri kemasan, offset printing, Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), Root Cause Analysis (RCA) 

 



 

 

 

SUMMARY 
 

This study aims to analyze the main causes of defects in the folding box 

production process using the MOV offset printing machine at PT XYZ by applying 

the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and Root Cause Analysis (RCA) 

methods. The main issue addressed is the high rate of production defects such as 

miss register, color reject, and dirty prints (scumming), which affect efficiency and 

print quality. The research was conducted through observation, interviews, and 

collection of production data over 30 days. Data were analyzed using quality 

control seven tools (check sheet, Pareto diagram, control chart, fishbone diagram), 

FMEA for risk assessment, and RCA to trace root causes. The analysis results 

showed that the most dominant defects were color reject (47%), dirty print (35%), 

and miss register (18%). The main contributing factors were machine (gripper, 

roller, worn bearings), material (misaligned paper, low ink quality), and human 

factors (lack of operator training). The highest Risk Priority Number (RPN) values 

were found in machine and material factors, so improvements were focused on 

regular machine inspection and maintenance, selection of high-quality materials, 

and operator training. The implementation of FMEA and RCA proved effective in 

mapping risk priorities and formulating targeted improvement solutions. The main 

recommendations are to strengthen the quality control system using the seven tools, 

conduct regular machine maintenance, improve material quality, and provide 

continuous operator training. Process capability evaluation indicated the need for 

better variation control and production process adjustments. Internal interviews 

with the Head of QC, Printing Operators, and Assistant Operators supported the 

urgency of improvements in machines and materials, as well as the need for 

investment in new machines. With the continuous application of FMEA and RCA, 

PT XYZ is expected to reduce defect rates, increase efficiency, and strengthen its 

competitiveness in the folding box packaging printing industry. 

 

Keywords: Packaging industry, offset printing, Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), Root Cause Analysis (RCA) 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri percetakan merupakan salah satu sektor yang sangat penting dalam 

perekonomian, terutama dalam memenuhi kebutuhan kemasan produk. PT XYZ, 

sebagai salah satu perusahaan percetakan terkemuka, menghadapi tantangan 

signifikan dalam menjaga kualitas hasil cetak offset. Kualitas cetak yang buruk tidak 

hanya berdampak pada tampilan visual produk, tetapi juga dapat mempengaruhi 

kepuasan pelanggan dan reputasi perusahaan. Optimasi kualitas hasil cetak menjadi 

prioritas utama untuk meningkatkan daya saing di pasar. Perusahaan harus siap 

menghadapi persaingan dan terus meningkatkan kinerja mereka untuk meningkatkan 

produktivitas mereka untuk bersaing di pasar konsumen karena perkembangan 

industri manufaktur yang pesat [1]. barang cetakan yang didapat dari pesanan kerja. 

Seiring dengan persaingan bisnis yang semakin ketat, standar harga yang sangat ketat 

terkait dengan perilaku konsumen modern. Perusahaan menggunakan sistem 

pengendalian kualitas total untuk menurunkan angka bijak pada produk cetakan. 

Apabila produk yang dibuat tidak memenuhi standar kualitas yang telah ditentukan, 

maka produk tersebut dianggap cacat. Akibatnya, perlu dilakukan penanganan 

khusus, yaitu perbaikan (service) atau kerja ulang, dan proses ini akan menghasilkan 

biaya tambahan. Bahan baku dan biaya kerja adalah dua komponen kalkulasi harga 

cetak. Bahan baku membentuk sekitar lima puluh hingga enam puluh persen dari 

total biaya, dan biaya kerja membentuk empat puluh hingga lima puluh persen [2].  

Konteks dalam permasalahan industri percetakan, kualitas produk menjadi isu 

yang sangat penting, terutama dalam menghadapi persaingan yang semakin ketat. PT 

XYZ, sebagai salah satu perusahaan yang bergerak cetak offset yang menggunakan 

mesin MOV, sering kali menghadapi masalah miss register, rijek warna, cetakan 

kotor (scumming). Stop produksi sering terjadi karena mesin mengalami kerusakan 

yang cukup parah dan lamanya tindakan saat melakukan maintenance  disebabkan 

beberapa faktor. Berdasarkan dari persentase yang dihasilkan cetakan kotor 

(scumming) mendapatkan persenan tertinggi 47% rijek warna mendapatkan 35% dan 

miss register 18%, kemudian pada hasil pareto juga menunjukkan defect tertinggi 

yaitu cetakan kotor dengan 8.708 kasus dan rijek warna 6.431 kasus sudah mencapai 

lebih dari 80% total defect dan miss register menjadi kesalahan dengan frekuensi 
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terendah, yaitu 3.305 kasus . Nilai Cp dan Cpk masing-masing 0,35 dan 0,20, dan 

nilai Pp dan Ppk masing-masing 0,26 dan 0,15. Nilai indeks kapabilitas jauh di bawah 

standar minimum 1,00, yang menunjukkan bahwa proses belum mampu 

menghasilkan produk dengan proporsi cacat yang konsisten di dalam batas 

spesifikasi (USL dan LSL) yang telah ditentukan. Pendekatan RCA yang dilakukan 

dengan why-why analysis didapatkan beberapa faktor penyebab yaitu mesin, metode, 

manusia dan material. Baik kurangnya perawatan mesin cetak maupun penggunaan 

bahan baku yang tidak disesuaikan dapat menyebabkan goresan, tetapi kesalahan 

dalam pencampuran tinta dan pengaturan mesin cetak dapat menyebabkan warna 

menjadi cacat [3]. Masalah-masalah ini tidak hanya mempengaruhi kualitas produk 

akhir tetapi juga berdampak pada efisiensi operasional dan kepuasan pelanggan [4].  

Industri percetakan telah mengalami transformasi besar, dengan penerapan 

teknik dan teknologi baru untuk meningkatkan efisiensi dan kualitas. Kemajuan 

teknologi dan banyaknya bisnis masih menghadapi masalah kualitas yang berulang.  

Cetak offset menghasilkan cetakan berkualitas tinggi dengan konsistensi warna yang 

akurat dan detail yang halus adalah salah satu keunggulan dengan penggunaan cetak 

offset [5]. Proses ini juga dapat menyebabkan banyak cacat, seperti warna yang tidak 

sesuai, gambar yang kabur, dan kerusakan fisik pada kemasan [6].  Kesenjangan yang 

terjadi ada perbedaan antara penggunaan teknologi yang tersedia dan menerapkan 

strategi manajemen kualitas yang efektif. Penelitian ini bertujuan untuk mengatasi 

perbedaan ini dengan menggunakan FMEA (Root Cause Analysis) dan RCA (Root 

Cause Analysis) sebagai alat untuk menemukan dan menganalisis sumber kesalahan 

dalam proses produksi [7]. 

Penelitian sebelumnya melakukan pendekatan FMEA digunakan untuk 

menganalisis proses percetakan offset, khususnya di industri kemasan, untuk 

menemukan masalah dasar yang menyebabkan cacat produksi.  Metode ini 

membantu bisnis dalam menentukan sumber masalah yang paling penting dengan 

mengurutkan masalah berdasarkan RPN (Risk Priority Number). Perbaikan ini 

berdampak langsung pada pengurangan biaya dan peningkatan kepuasan pelanggan 

[8]. Studi ini menunjukkan bahwa FMEA adalah alat yang berguna untuk 

menemukan kemungkinan kesalahan dalam proses percetakan, mengurangi jumlah 

produk yang rusak, dan meningkatkan manajemen pemeliharaan mesin cetak [9]. 
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Penerapan metode ini pada penelitian sebelumnya dalam konteks percetakan, 

khususnya dalam analisis defect folding box, masih terbatas. Sektor industri 

pengolahan memiliki pengaruh besar terhadap pertumbuhan sektor industri secara 

keseluruhan, tetapi tidak memberikan perhatian khusus pada industri percetakan 

[10]. Studi sebelumnya menunjukkan bahwa perkembangan metodologi RCA 

terlihat pada adaptasi konsep RCA2 (Root Cause Analysis and Action) yang 

menekankan integrasi analisis sistemik dengan implementasi solusi berkelanjutan, 

sebagaimana diterapkan dalam studi kasus medis untuk kesalahan pengobatan dan 

transfusi darah [11]. Studi sebelumnya telah menunjukkan bahwa ini sejalan dengan 

pendekatan yang telah terbukti berhasil dalam industri lain, di mana penggunaan 

FMEA dan RCA telah menurunkan tingkat cacat dan meningkatkan efisiensi 

operasional [12]. 

Permasalahan PT XYZ, yang sering terjadi dan tidak dapat memenuhi target 

produksi yang dicapai  menunjukkan bahwa ada kebutuhan mendesak untuk 

melakukan analisis yang lebih mendalam terhadap proses produksi. Penggunaan jasa 

pihak ketiga menjadi opsi yang diambil perusahaan untuk mencapai target produksi, 

melalui sistem OKL (Orderan Kerja Luar) sebagai solusi cepat dan penggunaan pihak 

ketiga sering kali prosesnya tidak terpantau walaupun pihak perusahaan seudah 

melakukan quality control secara langsung sehingga tidak mendapatkan kualitas 

yang diinginkan. Penelitian ini mengeksplor penerapan FMEA dan RCA dapat 

membantu perusahaan dalam mengidentifikasi dan mengatasi penyebab utama dari 

defect yang terjadi, sehingga meningkatkan kualitas produk dan efisiensi operasional 

[13]. 

Pelanggan yang mengharapkan produk berkualitas tinggi juga merasakan 

dampak dari masalah kualitas ini. Ketidakpuasan pelanggan dapat menyebabkan 

kehilangan kepercayaan dan loyalitas, yang menghentikan produksi PT XYZ, 

mempengaruhi kinerja finansial perusahaan. Kualitas produk yang buruk dapat 

berdampak negatif pada keputusan pembelian konsumen [14]. PT XYZ dapat 

menerapkan metode ini yang terbukti untuk mengatasi masalah dalam meningkatkan 

kualitas produk.  

Dalam industri percetakan, menerapkan analisis FMEA dan RCA sangat 

penting untuk pemecahan masalah. Analisis FMEA menganalisis cacat potensial 
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berdasarkan dampak potensial dari cacat tersebut, sedangkan analisis RCA 

memungkinkan tim menemukan sumber masalah sehingga dapat diambil tindakan 

yang efektif [15]. Keterkaitan antara kedua metode ini sangat penting untuk 

memastikan bahwa setiap masalah ditangani secara holistik dan berkelanjutan. Studi 

sebelumnya menunjukkan bahwa ada beberapa perbedaan dalam penggunaan 

analisis FMEA dan RCA di industri percetakan.  Studi tentang metode manajemen 

kualitas dan efektivitas proses produksi telah dilakukan dan pengaruh manajemen 

tinta terhadap lingkungan dan efisiensi keseluruhan [16].  

Melihat celah ini, tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis dan 

menemukan faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya miss register, rijek warna, 

dan cetakan kotor (scumming) dengan tujuan menawarkan solusi perbaikan dari hasil 

obeservasi dan wawancara untuk meningkatkan hasil kualitas cetak.  Diharapkan 

bahwa penelitian ini akan memberikan kontribusi ilmiah dan saran praktis untuk 

instansi, masyarakat, atau industri terkait.  Tujuan utama penelitian ini adalah untuk 

mendapatkan pemahaman yang mendalam tentang hasil kualitas cetak sehingga 

dapat membantu dalam membuat keputusan yang lebih baik secara strategis dan 

akurat. 

1.2    Perumusan Masalah 

Berdasarkan identifikasi masalah yang telah diuraikan, berikut adalah rumusan 

masalah penelitian yang terfokus untuk tema penerapan metode FMEA (Failure 

Mode and Effect Analysis) dan RCA (Root Cause Analysis) untuk menganalisis 

penyebab defect pada proses pembuatan folding box di mesin cetak offset MOV: 

1. Mengidentifikasi dan menganalisis jenis-jenis cacat (defect) yang paling sering 

terjadi seperti miss register, rijek warna, cetakan kotor  (scumming), dan oksidasi 

pada proses cetak di PT XYZ menggunakan metode FMEA dan RCA? 

2. Faktor penyebab utama terjadinya kerusakan mesin cetak MOV sehingga stop 

produksi yang sering terjadi di PT XYZ, dan penggunaan pihak ketiga untuk 

mencapai target produksi? 

3. Merancang rencana usulan perbaikan yang efektif untuk mengurangi tingkat 

kecacatan produk folding box di PT XYZ berdasarkan hasil analisis FMEA dan 

RCA, serta bagaimana dampaknya terhadap peningkatan kualitas dan efisiensi 

produksi? 
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1.3   Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah yang telah disusun, berikut adalah tujuan 

penelitian yang terfokus untuk optimasi kualitas hasil cetak offset dalam mengatasi 

defect  yang terjadi pada mesin MOV dengan metode FMEA (Failure Mode and 

Effect Analysis) dan RCA (Root Cause Analysis) di PT XYZ: 

1. Mengidentifikasi dan menganalisis jenis cacat (defect) dominan yang terjadi 

pada proses cetak di PT XYZ menggunakan metode FMEA dan RCA.  

2. Mengevaluasi faktor-faktor penyebab utama yang menyebabkan stop produksi 

cetak, dan melakukan tindakan cepat dalam penanganan proses maintenance 

yang terjadi di mesin cetak MOV.  

3. Membuat rekomendasi untuk perbaikan yang sesuai dengan jenis cacat, serta 

mengestimasi dampaknya terhadap peningkatan kualitas dan efisiensi produksi. 

1.4    Manfaat Penelitian 

Penelitian yang dilakukan dapat memberikan manfaat kepada beberapa pihak, 

antara lain: 

1. Bagi perusahaan, hasil penelitian ini dapat mengidentifikasi masalah utama 

kualitas secara sistematis dan menyarankan perbaikan terukur untuk 

meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi cacat produk hasil cetak, dan 

mendukung proses pengambilan keputusan berbasis data. 

2. Bagi penulis, mengembangkan keterampilan dalam manajemen kualitas dan 

analisis risiko, memperoleh pengalaman praktis dalam menerapkan FMEA  

(Failure Mode and Effect Analysis) dan RCA (Root Cause Analysis) di industri 

nyata berdasarkan data dihasilkan, dan menghasilkan peningkatan dalam 

kualitas dan efisiensi bisnis. 

3. Bagi pembaca, menyediakan referensi praktis dan inspirasi untuk menerapkan 

FMEA dan RCA dalam industri percetakan dan kemasan, meningkatkan 

pemahaman mendalam mengenai analisis risiko kualitas, serta memberikan 

contoh penerapan konkret dan rekomendasi perbaikan yang efektif. 

 

1.5    Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian ini diambil dari perusahaan cetak offset yang berada di daerah 

Cibinong, Bogor. Penelitian ini meliputi beberapa batasan sebagai berikut: 
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1. Objek penelitian: Proses produksi folding box menggunakan mesin cetak 

offset tipe MOV di PT XYZ. 

2. Jenis defect yang dianalisis: Fokus pada tiga jenis cacat utama, yaitu miss 

register, rijek warna, dan cetakan kotor (scumming), yang berdasarkan data 

check sheet. 

3. Pengumpulan data dikumpulkan melalui observasi langsung, wawancara 

dengan kepala QC produksi, operator, dan asisten operator. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1    Simpulan 

Penelitian mengenai penggunaan metode Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA) dalam mengevaluasi penyebab kegagalan 

pada proses pembuatan folding box di mesin cetak offset MOV di PT XYZ 

menunjukkan bahwa terdapat tiga jenis cacat (defect) yang paling dominan, yaitu 

miss register, rijek warna, dan cetakan kotor (scumming). Berdasarkan analisis 

Pareto dan check sheet, diketahui bahwa rijek warna dan cetakan kotor memberikan 

kontribusi terbesar terhadap total cacat produksi, masing-masing sebesar 47% dan 

35%. Hal ini menandakan perlunya perhatian khusus terhadap kedua jenis cacat 

tersebut dalam upaya perbaikan mutu produksi. 

Analisis lebih lanjut menggunakan fishbone diagram dan FMEA (Failure 

Mode and Effect Analysis) mengidentifikasi bahwa faktor utama penyebab kegagalan 

berasal dari unsur mesin dan material. Kesalahan register sering terjadi akibat kertas 

yang tidak siku dan gripper yang aus, sementara rijek warna disebabkan oleh roller 

dan bearing yang aus serta kualitas tinta yang rendah. Adapun cetakan kotor 

umumnya dipicu oleh sistem air dan tinta yang tidak ideal serta mutu tinta yang 

kurang baik. Faktor-faktor ini memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi, 

sehingga prioritas perbaikan harus difokuskan pada aspek-aspek tersebut untuk 

menurunkan tingkat kegagalan. 

Penerapan metode FMEA dan RCA terbukti efektif dalam mengidentifikasi, 

memprioritaskan, serta merumuskan solusi terhadap penyebab utama kegagalan 

produksi. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) memberikan penilaian objektif 

terhadap risiko kegagalan, sedangkan RCA (Root Cause Analysis) membantu 

mengungkap akar masalah secara sistematis. Dengan demikian, tindakan perbaikan 

seperti perawatan mesin secara berkala, penggunaan material berkualitas, pelatihan 

operator, dan pengawasan proses produksi dapat diimplementasikan untuk 

mengurangi tingkat cacat serta meningkatkan efisiensi dan kualitas hasil produksi, 

yang pada akhirnya berdampak positif terhadap kepuasan pelanggan. 

5.2    Saran  
Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Root Cause Analysis 

(RCA) telah digunakan untuk meningkatkan kualitas hasil cetak pada proses 
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pembuatan box lipat di mesin cetak offset MOV.  Analisis data produksi, wawancara 

dengan operator dan anggota tim pengendalian kualitas, dan observasi langsung di 

lapangan menunjukkan bahwa cacat mesin dan material menjadi penyebab risiko 

tertinggi. Misalnya, miss register, rijek warna, dan cetakan kotor (scumming).  

Hasilnya menunjukkan bahwa perusahaan harus memprioritaskan perbaikan dalam 

hal perawatan rutin mesin, penggunaan material yang sesuai standar, dan pelatihan 

operator yang lebih baik untuk mengatasi masalah teknis di lapangan.  Selain itu, 

memperkuat sistem pengendalian kualitas dengan menggunakan tujuh alat secara 

teratur dapat membantu memadukan dan mengontrol variasi proses sehingga 

kemungkinan cacat dapat menghilangkan sedini mungkin.  Dengan menerapkan 

rekomendasi ini secara berkelanjutan, diharapkan proses produksi akan menjadi lebih 

efisien, tingkat cacat akan lebih rendah, dan kualitas hasil cetak akan memenuhi 

ekspektasi pelanggan. Ini juga akan membuat perusahaan lebih kompetitif di industri 

percetakan kemasan botol.
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LAMPIRAN 
 

Lampiran 1 Survei Tanggapan Perusahaan 
Y : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 
T : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 
Apabila skala 0 dipilih, mohon cantumkan alasan pada kolom keterangan 

 

ANALISIS VARIABEL DEFECT MISS REGSITER 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin Pengaturan gripper/klem kertas tidak tepat       

Material 
Kertas Miring, Kondisi kertas yang tidak lurus/miring 

saat masuk ke mesin cetak 
      

ANALISIS AKAR PERMASALAHAN DEFECT MISS REGISTER 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin Tidak ada sistem perawatan preventif mesin       

Material 
Sistem kontrol kualitas bahan tidak terintegrasi dengan 

proses produksi 
      

ANALISIS USULAN PERBAIKAN DEFECT MISS REGISTER 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin 
Membuat dan menerapkan jadwal maintenance preventif 

mesin secara rutin dan terstruktur 
      

Material 
Mengintegrasikan sistem kontrol kualitas bahan (kertas, 

tinta) dengan proses produksi 
      

Berikan Sarana Pada Penelitian Yang Telah Dilakukan 

  

ANALISIS VARIABEL RIJEK WARNA 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin blanket/roller aus sudah mencapai limit pemakaian       
Manusia Kurangnya pelatihan yang memadai       

ANALISIS AKAR PERMASALAHAN RIJEK CETAKAN 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin Penggunaan sparepart yang berkualitas buruk       
Manusia Kurangnya pemantauan langsung pada proses produksi       

ANALISIS USULAN PERBAIKAN RIJEK CETAKAN 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin 
Menggunakan sparepart sesuai spesifikasi dan membuat 

jadwal perawatan rutin untuk komponen mesin 
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Manusia 
Meningkatkan pengawasan supervisor dan melakukan 

pemantauan langsung saat proses produksi berjalan 
      

Berikan Sarana Pada Penelitian Yang Telah Dilakukan 

  

ANALISIS VARIABEL DEFECT CETAKAN KOTOR (SCUMMING) 
Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 
Mesin Roller air/molleton kotor atau aus       

Material Sistem perawatan mesin tidak terstandar       
ANALISIS AKAR PERMASALAHAN DEFECT CETAKAN KOTOR (SCUMMING) 

Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 
Mesin Tinta tidak sesuai spesifikasi       

Material 
Tidak ada pengecekan kualitas bahan produksi cetak 

yang datang 
      

ANALISIS USULAN PERBAIKAN DEFECT CETAKAN KOTOR (SCUMMING) 
Faktor Permasalahan  Y T Keterangan 

Mesin 
Membuat SOP perawatan mesin, jadwal pembersihan 

harian, dan checklist maintenance yang terstandar 
      

Material 
Melakukan inspeksi dan pengujian bahan baku (tinta, 

kertas) sebelum digunakan dalam proses produksi 
      

Berikan Sarana Pada Penelitian Yang Telah Dilakukan 

  

 

TTD Responden 

 

 

...........................  
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Lampiran 2 Penggunaan Minitab Diagram Pareto 

 

Lampiran 3 Penggunaan Minitab Peta Kendali P 

 

Lampiran 4 Penggunaan Minitab Kapabilitas Proses 
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Lampiran 5 Bukti Hasil Pengisisan Survei Tanggapan Perusahaan 
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Lampiran 6 Bukti Hasil Survei Kuisoner Tanggapan Perusahaan 
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