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RINGKASAN 

Penelitian ini dilakukan untuk mengatasi tingginya tingkat pemborosan 

dalam proses produksi kemasan folding box di PT. XYZ yang berdampak pada 

rendahnya efisiensi dan produktivitas. Permasalahan utama yang diidentifikasi 

meliputi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah, seperti waktu tunggu, 

produk cacat, dan penumpukan persediaan. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengidentifikasi jenis-jenis pemborosan yang terjadi di lantai produksi, 

menganalisis akar penyebabnya, serta menyusun usulan perbaikan yang tepat guna 

meningkatkan kinerja proses produksi. Metode yang digunakan adalah Value 

Stream Mapping (VSM) untuk memetakan alur nilai dan Waste Assessment Model 

(WAM) untuk mengukur serta memprioritaskan jenis pemborosan. Analisis 5 Why’s 

digunakan untuk menelusuri penyebab utama dari pemborosan yang paling 

dominan. Hasil analisis menunjukkan bahwa aktivitas non-value added 

menyumbang 31,77% dari total waktu produksi, dengan jenis pemborosan 

terbanyak berasal dari inventory dan defect. Akar permasalahan utama ditemukan 

pada ketidakteraturan tata letak material, belum maksimalnya implementasi standar 

kerja, dan lemahnya pengendalian kualitas. Kesimpulan dari penelitian ini adalah 

bahwa kombinasi metode VSM dan WAM efektif dalam mengidentifikasi serta 

mengurangi pemborosan. Implikasi dari hasil penelitian menunjukkan perlunya 

penataan ulang area kerja, standarisasi prosedur operasional, serta peningkatan 

pelatihan bagi tenaga kerja. Rekomendasi strategis mencakup penerapan sistem 

Just in time, peningkatan kualitas bahan baku, dan penguatan sistem inspeksi mutu 

agar proses produksi menjadi lebih efisien dan kompetitif. 

 

Kata kunci: folding box, offset printing, Value Stream Mapping, waste assessment 

model. 
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SUMMARY 

This study was conducted to address the high level of waste occurring in the 

folding box packaging production process at PT. XYZ, which significantly impacts 

efficiency and overall productivity. The main problems identified include non- 

value-added activities such as excessive waiting time, product defects, and 

inventory buildup. The research aims to identify the types of waste present on the 

production floor, analyze their root causes, and formulate practical improvement 

recommendations to enhance operational performance. The methods used are 

Value Stream Mapping (VSM) to visualize and analyze the production flow, and the 

Waste Assessment Model (WAM) to measure and prioritize types of waste. The 5 

Why’s analysis is applied to trace the fundamental causes of the most critical waste 

categories. The results indicate that non-value-added activities account for 31.77% 

of total production time, with inventory and defect emerging as the most dominant 

forms of waste. Root causes were found in inefficient material layout, incomplete 

implementation of standard procedures, and weak quality control practices. The 

study concludes that the integrated application of VSM and WAM is effective in 

identifying and reducing waste in production processes. The findings imply the need 

for workspace reorganization, standardized operating procedures, and ongoing 

employee training. Strategic recommendations include the implementation of a Just 

in time system, improving raw material quality, and strengthening inspection 

systems to ensure a more efficient and competitive production process. 

 

Keywords: folding box, offset printing, Value Stream Mapping, waste assessment 

model. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Persaingan dalam dunia industri, terutama di sektor kemasan, semakin 

kompetitif seiring dengan pesatnya perkembangan. Perusahaan dituntut untuk 

menghasilkan produk berkualitas tinggi dan memenuhi standar ketat di setiap 

tahapan produksi. Salah satu elemen penting dalam berbagai sektor industri, 

seperti makanan dan kosmetik, adalah folding box, yang permintaannya terus 

mengalami peningkatan sejalan dengan pertumbuhan industri-industri tersebut. 

Perusahaan percetakan menghadapi tekanan untuk meningkatkan efisiensi dan 

menekan biaya produksi, sekaligus menjaga atau meningkatkan kualitas 

produk. Persaingan yang semakin ketat dalam dunia industri mendorong 

perusahaan untuk terus meningkatkan tingkat produktivitasnya. Beberapa 

faktor utama yang berperan dalam peningkatan produktivitas tersebut meliputi 

kinerja mesin produksi, kualitas sumber daya manusia, serta efektivitas dari 

proses produksi yang dijalankan [1]. 

Dari berbagai produk kemasan, kemasan kertas karton merupakan salah satu 

jenis bahan kemasan yang banyak diminati dan digunakan oleh konsumen [2]. 

Menurut Packaging Federation 2022 Industri kemasan Folding box global 

menunjukkan pertumbuhan signifikan sebesar 5,8% pertahun. Perkembangan 

industri di sektor kemasan memberikan peluang bagi para pelaku usaha. Oleh 

karena itu, bukan tidak mungkin nilai – nilai tersebut akan terus meningkat di 

tahun – tahun mendatang. Kemasan memiliki nilai penting dalam strategi 

pemasaran produk. Karena berfungsi untuk menarik perhatian konsumen, 

menjaga kualitas isi produk, serta menyampaikan informasi penting terkait 

produk tersebut. Jenis kemasan yang paling umum digunakan adalah kemasan 

Folding box. Kemasan Folding box memiliki keunggulan dari segi fleksibilitas 

desain, kemudahan dalam percetakan dan penyimpanan serta efisiensi biaya 

produksi. Dalam industri percetakan yang menggunakan mesin offset, karton 

lipat menjadi salah satu produk utama dengan volume produksi yang tinggi dan 

variasi desain yang beragam. 
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PT. XYZ merupakan perusahaan dari bagian JawaPos Group yang bergerak 

pada bidang jasa percetakan dan bidang jasa packaging. Penelitian ini akan 

dilakukan pada PT. XYZ yang berdomisili di Bekasi, Jawa Barat. Jenis kemasan 

yang diproduksi oleh perusahaan tersebut adalah kemasan karton lipat atau 

folding box. PT. XYZ menggunakan sistem produksi make to order, di mana 

jumlah produksi ditentukan berdasarkan pesanan yang diterima, dan proses 

produksi baru dimulai setelah adanya permintaan dari pelanggan. PT. XYZ 

beroperasi dalam model bisnis business to business (B2B), dengan cakupan 

pelanggan yang terdiri dari berbagai skala industri, mulai dari usaha kecil 

hingga perusahaan besar. Dalam kegiatan produksinya, PT. XYZ menggunakan 

kertas sebagai bahan baku utama, dan menghasilkan kemasan dengan berbagai 

bentuk serta variasi desain. Rangkaian proses produksi folding box di PT. XYZ 

mulai dari tahap pre-press seperti pembuatan Computer to Plate (CTP) atau 

Computer to film (CTF), tahapan cetak dimulai dari cetak menggunakan mesin 

offset hingga proses finishing. Berikut merupakan data historis jumlah produksi 

folding box pada bulan Januari 2025 sampai April 2025 di PT. XYZ terdapat 

pada Tabel 1.1 dibawah : 

Tabel 1. 1. Data Historis 

Bulan Pencapaian Produksi (unit) Defect (%) 

Januari 21.317.950 3,85% 

Februari 22.874.180 4,20% 

Maret 22.520.590 3,45% 

(Sumber : data historis PT. XYZ tahun 2025) 

Tingkat cacat produk atau defect bervariasi setiap bulan. Di bulan Januari 

terdapat defect 3,85% dari total produksi tidak memenuhi standar kualitas. 

Angka ini meningkat pada Februari, di mana tercatat 4,20%, menjadikannya 

bulan dengan jumlah defect tertinggi. Namun, kondisi ini mulai membaik di 

bulan Maret, ketika jumlah produk cacat turun menjadi 3,45%. Berdasarkan 

permasalahan pada proses produksi terdapat berbagai indikasi pemborosan 

yang dapat merugikan perusahaan. Dengan melakukan identifikasi waste yang 
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terjadi, maka dapat dilakukan upaya penanganan untuk meminimalisir 

terjadinya waste. Lean manufacturing digunakan untuk meningkatkan efisiensi 

proses produksi dengan meminimalkan durasi waktu yang dibutuhkan melalui 

pengurangan berbagai bentuk waste [3]. Sistem ini bertujuan untuk 

memungkinkan perusahaan memproduksi barang atau jasa dengan biaya yang 

efisien, kualitas yang unggul, serta lead time rendah [4]. 

Secara keseluruhan, setiap proses produksi di dalam perusahaan umumnya 

sulit terhindar dari kemunculan waste [3]. Waste diartikan sebagai segala bentuk 

aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah terhadap peningkatan nilai sepanjang 

alur nilai (Value Stream) mulai dari proses produksi hingga proses distribusi 

barang atau jasa ke konsumen [5]. Dalam industri manufaktur, setiap aktivitas 

dalam proses produksi memiliki fungsi dan kontribusinya masing-masing. 

Sebagian aktivitas dalam proses produksi dikategorikan sebagai value added 

(VA), yakni aktivitas yang memberikan nilai tambah nyata pada produk dan 

diperlukan untuk mempertahankan daya saing perusahaan di pasar. Sebaliknya, 

terdapat juga aktivitas yang tergolong non value added (NVA), yaitu kegiatan 

yang tidak memberikan manfaat langsung bagi pelanggan serta menjadi sumber 

pemborosan yang idealnya harus dieliminasi. Di antara keduanya, ada pula 

aktivitas yang disebut necessary non-value added (NNVA), yakni aktivitas yang 

meskipun tidak meningkatkan nilai produk secara langsung, tetap perlu 

dilakukan agar keseluruhan proses produksi dapat berjalan dengan baik dan 

tidak terputus. Dengan pendekatan yang tepat, perusahaan dapat lebih mudah 

mengidentifikasi aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah, menguranginya 

secara bertahap, dan pada saat yang sama memperkuat aktivitas yang benar- 

benar menciptakan nilai bagi pelanggan, sehingga efisiensi operasional pun 

dapat meningkat secara signifikan. [6]. Kelancaran aktivitas dalam proses 

produksi dapat dicapai salah satunya dengan mengenali adanya pemborosan 

atau waste [7]. 

Salah satu cara untuk menemukan pemborosan atau waste dalam proses 

produksi dan menunjukan perbaikan proses adalah Value Stream Mapping 

(VSM) yaitu sebuah metode yang digunakan untuk memetakan aliran nilai 
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dalam proses fisik pembuatan suatu produk. Teknik ini berfungsi untuk 

mengidentifikasi berbagai sumber pemborosan serta memberikan rekomendasi 

perbaikan guna meningkatkan efisiensi dan kinerja sistem produksi secara 

menyeluruh [8]. Selain Value Stream Mapping digunakan juga Waste 

Assessment Model merupakan pendekatan yang dikembangkan untuk 

membantu dalam mengidentifikasi dan menyelesaikan permasalahan 

pemborosan (waste), sekaligus menentukan langkah strategis untuk 

menghilangkannya. Pendekatan ini menggambarkan keterkaitan antar tujuh 

kategori utama pemborosan, yakni Overproduction (O), Process (P), Inventory 

(I), Transportation (T), Defects (D), Waiting (W), dan Motion (M). Tahapan 

dalam metode Waste Assessment Model (WAM) meliputi penyusunan Seven 

Waste Relationship (SWR), dilanjutkan dengan Waste Relationship Matrix 

(WRM), dan diakhiri melalui pengisian Waste Assessment Questionnaire 

(WAQ) [9]. 

Berbagai penelitian sebelumnya telah banyak dilakukan dalam rangka 

mengurangi waste di sektor manufaktur. Sejumlah studi membuktikan bahwa 

penerapan metode Lean Manufacturing secara efektif dapat menekan 

pemborosan, Penelitian oleh Rakhmasari pada tahun 2023 Pemetaan rantai nilai 

distribusi mengidentifikasi enam aktivitas pengiriman yang mengandung empat 

jenis pemborosan [10]. Penerapan lean distribution berhasil memangkas waktu 

siklus sebesar 30%, dari 142,74 menjadi 100,51 menit dengan metode VSM. 

Metode DES digunakan untuk mensimulasikan efisiensi pemenuhan PO secara 

menyeluruh. Meski efektif untuk pesanan seragam, pengembangan lanjutan 

disarankan dengan menggabungkan DES dan Virtual Reality agar keputusan 

lebih cepat dan akurat, terutama saat permintaan berfluktuasi. Selain itu, 

penelitian oleh Anugrah pada tahun 2016 menunjukkan bahwa penggunaan 

VSM dapat menurunkan lead time produksi dari 2,1 hari menjadi 0,9 hari 

dengan menambah jumlah operator [11]. Sementara itu, penelitian oleh 

Nurhaedi pada tahun 2024 menemukan bahwa pengoptimalan tata letak 

penyimpanan material mampu mengurangi konsumsi bahan bakar dan 

mendorong peningkatan profit perusahaan. Secara keseluruhan, berbagai studi 
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kasus tersebut menegaskan bahwa penerapan VSM dan WAM secara 

terintegrasi dapat memberikan dampak nyata dalam menekan waste, 

menghemat biaya operasional, serta meningkatkan efisiensi dan produktivitas 

[12]. 

Penelitian ini memanfaatkan metode Value Stream Mapping (VSM) untuk 

menganalisis dan mengoptimalkan alur produksi. VSM berperan dalam 

mengidentifikasi titik hambatan dalam proses secara menyeluruh, mengungkap 

berbagai sumber pemborosan, serta menyusun rekomendasi perbaikan dari 

tahap pengadaan bahan baku hingga produk sampai ke konsumen. Selain itu, 

dapat menggunakan metode Waste Assessment Model (WAM) sebagai 

pendekatan sistematis untuk mempermudah proses identifikasi pemborosan dan 

menentukan langkah-langkah yang tepat guna mengatasinya. Penelitian ini 

bertujuan untuk memberikan saran perbaikan ke perusahaan dalam menekan 

jenis waste yang paling dominan pada area produksi melalui penerapan prinsip- 

prinsip lean manufacturing. Dengan menganalisis tantangan dan peluang yang 

dihadapi oleh PT. XYZ, penelitian ini memberikan kontribusi praktis yang 

dapat diterapkan oleh perusahaan sejenis di industri yang sama. Fokus pada 

pengurangan waste dan peningkatan efisiensi memungkinkan perusahaan untuk 

lebih responsif terhadap permintaan pasar dan ekspektasi pelanggan. Penelitian 

yang mengaitkan pengurangan waste dengan keberlanjutan perusahaan dalam 

konteks industri kemasan Folding box masih minim. Meskipun konsep lean 

manufacturing telah banyak dibahas, implementasi praktisnya dalam konteks 

pengurangan waste di industri kemasan Folding box masih jarang dilakukan. 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Bagaimana aliran nilai (value stream) pada proses produksi kemasan karton 

lipat di PT. XYZ jika dianalisis menggunakan metode Value Stream 

Mapping (VSM)? 

2. Seberapa besar tingkat pemborosan dalam proses produksi di PT. XYZ 

berdasarkan hasil pengukuran menggunakan Waste Assessment Model 

(WAM)? 
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3. Apa akar penyebab dari pemborosan yang terjadi dalam proses produksi 

berdasarkan analisis 5 Why’s? 

4. Apa rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan untuk meningkatkan 

efisiensi dan produktivitas di PT. XYZ? 

1.3 Tujuan Penelitian 

1. Mengidentifikasi aliran nilai dalam proses produksi folding box dengan 

menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM). 

2. Menilai tingkat pemborosan yang terjadi di PT. XYZ menggunakan 

pendekatan Waste Assessment Model (WAM). 

3. Menganalisis akar penyebab permasalahan melalui metode 5 Why’s 

Analysis. 

4. Merancang rekomendasi perbaikan proses produksi berdasarkan hasil 

analisis VSM dan WAM guna meningkatkan efisiensi operasional. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi pedoman dalam melakukan 

perbaikan proses produksi secara berkelanjutan, khususnya pada lini produksi 

kemasan Folding box. Dengan memahami jenis pemborosan yang paling 

dominan serta akar penyebabnya, perusahaan dapat mengambil langkah- 

langkah perbaikan yang lebih tepat dan terarah, antara lain: 

1. Merancang strategi perbaikan yang fokus pada titik kritis dalam alur 

produksi 

2. Meningkatkan efisiensi dan efektivitas kerja melalui pengurangan aktivitas 

yang tidak memberikan nilai tambah 

3. Mengurangi Tingkat pemborosan yang selama ini menjadi hambatan dalam 

pencapaian target produksi. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Ruang lingkup penelitian ditetapkan untuk memastikan pembahasan tetap fokus, 

tidak keluar dari topik, dan selaras dengan tujuan utama serta pemecahan 

masalah yang telah direncanakan sebelumnya. Adapun batasan dalam ruang 

lingkup penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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1. Penelitian dilakukan di perusahaan percetakan kemasan karton lipat, yaitu 

PT. XYZ. 

2. Data yang digunakan dalam penelitian berasal dari periode produksi bulan 

Januari 2025 hingga Maret 2025. 

3. Penelitian ini tidak mencakup analisis atau perhitungan biaya dalam proses 

produksi kemasan folding box. 

4. Penelitian dibatasi sampai pada tahap penyusunan usulan perbaikan, tanpa 

melibatkan proses implementasi langsung di lapangan atau di perusahaan 

terkait. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 
5.1 Simpulan 

1. Berdasarkan hasil pemetaan menggunakan pendekatan Value Stream 

Mapping (VSM), diperoleh informasi bahwa waktu kerja efektif (cycle 

time) hanya sebesar 3.000 menit, sedangkan total waktu proses produksi 

(lead time) mencapai 11.785 menit. Dari total tersebut, terdapat 3.745 

menit (31,77%) yang tergolong aktivitas non value added dan 5.040 menit 

(42,76%) merupakan aktivitas necessary non value added. Menunjukkan 

bahwa masih terdapat pemborosan dalam alur produksi folding box di PT. 

XYZ, yang ditandai dengan tingginya proporsi aktivitas NVA dan NNVA 

yang menyebabkan ketidakefisienan proses produksi. Aktivitas NVA 

terbesar terjadi pada aktivitas barang di Warehouse dengan waktu sebesar 

3.600 menit. 

2. Proses pengukuran dilakukan menggunakan Waste Assessment Model 

(WAM) untuk mengidentifikasi jenis pemborosan yang memberikan 

dampak paling signifikan, dengan mengacu pada metode Waste 

Relationship Matrix (WRM) dan Waste Assessment Questionnaire (WAQ). 

Berdasarkan hasil analisis, pemborosan yang paling dominan adalah defect 

atau cacat produk sebesar 19,8% 

3. Hasil analisis akar masalah dengan pendekatan 5 Why’s menunjukkan 

akumulasi barang jadi di gudang, yang merupakan bentuk waste inventory, 

terjadi akibat belum diterapkannya sistem pengendalian persediaan yang 

efisien, seperti konsep Just In Time. Di sisi lain, tingginya tingkat cacat 

produk dalam proses produksi disebabkan oleh tidak adanya prosedur 

standar serta lemahnya kontrol rutin terhadap kalibrasi mesin cetak. 

4. Sebagai bentuk perbaikan, penelitian ini mengusulkan penerapan SOP 

kalibrasi mesin cetak, pelatihan teknis bagi operator, serta penggunaan 

sistem produksi berbasis permintaan (pull system). Rancangan Future 

State Mapping yang disusun menunjukkan peningkatan efisiensi proses 

dengan pengurangan lead time dari 11785 menit menjadi 5775 menit. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis yang telah dilakukan, berikut 

beberapa saran yang dapat dipertimbangkan oleh PT. XYZ untuk 

meningkatkan efisiensi proses produksi kemasan folding box: 

1. Penerapan Prosedur Operasional Standar (SOP) Kalibrasi Mesin Cetak 

Perusahaan sebaiknya segera menyusun dan menerapkan SOP kalibrasi 

mesin cetak yang dilakukan secara rutin dan terdokumentasi dengan baik. 

Hal ini bertujuan untuk meminimalkan terjadinya defect seperti miss 

register yang menjadi salah satu pemborosan terbesar dalam proses 

produksi. 

2. Pelatihan dan Peningkatan Kompetensi Operator Produksi 

Diperlukan pelatihan teknis secara berkala bagi operator mesin cetak agar 

mereka memahami pentingnya kalibrasi dan pengecekan alignment 

sebelum proses cetak dimulai. Dengan demikian, kualitas cetak dapat lebih 

terjaga dan risiko produk cacat dapat ditekan. 

3. Implementasi Sistem Produksi Berbasis Permintaan (Pull System) 

Untuk mengatasi masalah penumpukan barang jadi di gudang, perusahaan 

disarankan menerapkan sistem tarik (pull system) yang menyesuaikan 

jadwal produksi dengan kebutuhan aktual pelanggan. Pendekatan ini dapat 

mengurangi waktu tunggu dan penyimpanan yang tidak diperlukan. 

4. Evaluasi Berkala Terhadap Aktivitas Non-Value Added 

Sebaiknya perusahaan melakukan evaluasi secara berkala terhadap 

aktivitas yang termasuk golongan kategori non value added untuk 

menentukan mana yang masih bisa dikurangi atau dihilangkan. Hal ini 

penting agar efisiensi proses terus meningkat dari waktu ke waktu. 
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Lampiran 1. Dokumentasi 
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Lampiran 2. Kuisioner 
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Lampiran 3. Waste Relationship Matrix 
 

 

No 

 

Hubungan 

Pertanyaan 
Total 

skor 

 

Relationship 1 2 3 4 5 6 

Jawab Skor Jawab Skor Jawab Skor Jawab Skor Jawab Skor Jawab Skor 

1 O_I a 4 a 4 a 4 c 0 g 4 b 2 18 A 

2 O_D c 0 c 0 b 2 c 0 d 2 b 2 6 O 

3 O_M b 2 c 0 a 4 c 0 g 4 b 2 12 I 

4 O_T c 0 c 0 b 2 c 0 g 4 b 2 8 O 

5 O_W a 4 a 4 b 2 c 0 a 1 b 2 13 E 

6 I_O c 0 c 0 c 0 c 0 g 4 b 2 6 O 

7 I_D c 0 c 0 c 0 a 2 d 2 a 4 8 O 

8 I_M c 0 c 0 b 2 b 1 g 4 a 4 11 I 

9 I_T c 0 c 0 b 2 a 2 b 1 c 0 5 O 

10 D_O b 2 a 2 a 4 a 2 g 4 a 4 18 A 

11 D_I a 4 a 2 a 4 c 0 f 2 b 2 14 E 

12 D_M a 4 c 0 c 0 c 0 d 2 b 2 8 O 

13 D_T b 2 c 0 c 0 c 0 g 4 b 2 8 O 

14 D_W c 0 c 0 a 4 b 1 f 2 b 2 9 I 

15 M_I c 0 a 2 b 2 a 2 f 2 b 2 10 I 

16 M_D c 0 b 1 c 0 a 2 g 4 b 2 9 I 

17 M_W c 0 a 2 a 4 a 2 g 4 a 2 14 E 

18 M_P a 4 c 0 a 4 a 2 g 2 a 4 16 E 

19 T_O c 0 b 1 a 4 b 1 a 1 b 2 9 I 

20 T_I c 0 c 0 a 4 b 1 c 1 a 4 10 I 

21 T_D a 4 a 2 a 4 a 2 f 2 a 4 18 A 

22 T_M a 4 a 2 c 0 b 1 f 2 b 2 11 I 

23 T_W c 0 b 1 c 0 c 0 g 4 a 4 9 I 

24 P_O b 2 a 2 a 4 c 0 g 4 c 0 12 I 

25 P_I b 2 a 2 a 4 c 0 e 2 a 4 14 E 

26 P_D b 2 c 0 b 2 c 0 d 2 b 2 8 O 

27 P_M a 4 c 0 a 4 b 1 e 2 b 2 13 E 

28 P_W a 4 b 1 a 4 b 1 g 4 b 2 16 E 

29 W_O c 0 a 2 a 4 b 1 d 2 c 0 9 I 

30 W_I a 4 c 0 b 2 c 0 g 4 c 0 10 I 

31 W_D b 2 a 2 a 4 c 0 g 4 b 2 14 E 
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Lampiran 4. Waste Assessment Questionaire 
 

No Jenis Pertanyaan (i) Kategori Kategori Pertanyaan Jawaban Bobot 

1 To Motion  

 

 

Man 

B Ya 1 

2 From Motion B Ya 1 

3 From Defect B Ya 1 

4 From Motion B Sedang 0.5 

5 From Motion B Sedang 0.5 

6 From Defect B Ya 1 

7 From Process B Ya 1 

8 To Waiting  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Material 

B Sedang 0.5 

9 From Waiting B Tidak 0 

10 From Transportation B Tidak 0 

11 From Inventory B Ya 1 

12 From Inventory B Ya 1 

13 From Defect A Tidak 0 

14 From Inventory A Sedang 0.5 

15 From Waiting A Ya 1 

16 To Defect A Tidak 0 

17 From Defect A Ya 1 

18 From Transportation A Ya 1 

19 To Motion A Ya 1 

20 From Waiting B Sedang 0.5 

21 From Motion B Sedang 0.5 

22 From Transportation B Ya 1 

23 From Defect B Sedang 0.5 

24 From Motion B Sedang 0.5 

25 From Inventory A Tidak 0 

26 From Inventory A Sedang 0.5 

27 To Waiting A Ya 1 

28 From Defect A Sedang 0.5 

29 From Waiting B Sedang 0.5 

30 From Overproduction A Sedang 0.5 

31 To Motion B Ya 1 

32 From Process  

 

 

 

 

Machine 

B Ya 1 

33 To Waiting B Sedang 0.5 

34 From Process B Ya 1 

35 From Transportation B Ya 1 

36 To Motion B Sedang 0.5 

37 From Overproduction A Sedang 0.5 

38 From Waiting A Sedang 0.5 

39 From Waiting B Ya 1 

40 To Defect A Ya 1 

41 From Waiting A Sedang 0.5 

42 To Motion A Sedang 0,5 

43 From Process B Ya 1 

44 To Transportation Method B Ya 1 
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45 From Motion  B Sedang 0.5 

46 From Waiting B Ya 1 

47 To Motion B Ya 1 

48 To Waiting B Ya 1 

49 To Defect B Tidak 0 

50 From Motion B Sedang 0.5 

51 From Defect B Tidak 0 

52 From Motion B Ya 1 

53 To Waiting B Tidak 0 

54 From Process B Sedang 0.5 

55 From Process B Tidak 0 

56 To Defect B Sedang 0.5 

57 From Inventory B Ya 1 

58 To Transportation B Sedang 0.5 

59 To Motion B Ya 1 

60 To Transportation B Ya 1 

61 To Motion A Sedang 0.5 

62 To Motion B Ya 1 

63 From Motion B Tidak 0 

64 From Motion B Tidak 0 

65 From Motion B Ya 1 

66 From Overproduction B Ya 1 

67 From Process B Ya 1 

68 From Defect B Ya 1 

 

 
No 

 
Jenis Pertanyaan (i) 

 
Kategori 

 
Ni 

 
Wo,k 

 
Wi,k 

 
Wd.k 

 
Wm,k 

 
Wt,k 

 
Wp,k 

 
Ww,k 

1 To Motion  

 

 

 

Man 

9 6 6 4 10 6 8 0 

2 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

3 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

4 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

5 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

6 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

7 From Process 7 6 8 4 8 0 10 8 

8 To Waiting  

 

 

 

 

Material 

5 8 6 6 8 6 8 10 

9 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

10 From Transportation 4 6 6 10 6 10 0 6 

11 From Inventory 6 4 10 4 6 8 0 6 

12 From Inventory 6 4 10 4 6 8 0 6 

13 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

14 From Inventory 6 4 10 4 6 8 0 6 

15 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

16 To Defect 4 4 4 10 6 10 4 8 

17 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

18 From Transportation 4 6 6 10 6 10 0 6 
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19 To Motion  9 6 6 4 10 6 8 0 

20 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

21 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

22 From Transportation 4 6 6 10 6 10 0 6 

23 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

24 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

25 From Inventory 6 4 10 4 6 8 0 6 

26 From Inventory 6 4 10 4 6 8 0 6 

27 To Waiting 5 8 6 6 8 6 8 10 

28 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

29 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

30 From Overproduction 3 10 10 4 6 4 0 8 

31 To Motion 9 6 6 4 10 6 8 0 

32 From Process  

 

 

 

 

 

Machine 

7 6 8 4 8 0 10 8 

33 To Waiting 5 8 6 6 8 6 8 10 

34 From Process 7 6 8 4 8 0 10 8 

35 From Transportation 4 6 6 10 6 10 0 6 

36 To Motion 9 6 6 4 10 6 8 0 

37 From Overproduction 3 10 10 4 6 4 0 8 

38 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

39 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

40 To Defect 4 4 4 10 6 10 4 8 

41 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

42 To Motion 9 6 6 4 10 6 8 0 

43 From Process 7 6 8 4 8 0 10 8 

44 To Transportation  

 

 

 

 

 

 

 

 

Method 

3 4 4 8 0 10 0 0 

45 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

46 From Waiting 8 6 6 8 0 0 0 10 

47 To Motion 9 6 6 4 10 6 8 0 

48 To Waiting 5 8 6 6 8 6 8 10 

49 To Defect 4 4 4 10 6 10 4 8 

50 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

51 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

52 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

53 To Waiting 5 8 6 6 8 6 8 10 

54 From Process 7 6 8 4 8 0 10 8 

55 From Process 7 6 8 4 8 0 10 8 

56 To Defect 4 4 4 10 6 10 4 8 

57 From Inventory 6 4 10 4 6 8 0 6 

58 To Transportation 3 4 4 8 0 10 0 0 

59 To Motion 9 6 6 4 10 6 8 0 

60 To Transportation 3 4 4 8 0 10 0 0 
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61 To Motion  9 6 6 4 10 6 8 0 

62 To Motion 9 6 6 4 10 6 8 0 

63 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

64 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

65 From Motion 11 0 6 6 10 0 8 8 

66 From Overproduction 3 10 10 4 6 4 0 8 

67 From Process 7 6 8 4 8 0 10 8 

68 From Defect 8 10 8 10 4 8 0 6 

Total Skor 490 370 460 444 430 318 286 438 

 

 

No Jenis Pertanyaan (i) Kategori Ni Wo,k Wi,k Wd.k Wm,k Wt,k Wp,k Ww,k 

1 To Motion  

 

 

 

Man 

9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

2 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

3 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

4 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

5 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

6 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

7 From Process 7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

8 To Waiting  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Material 

5 1.6 1.2 1.2 1.6 1.2 1.6 2 

9 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

10 From Transportation 4 2 2 2.5 1.5 2.5 0 1.5 

11 From Inventory 6 1 1.667 1 1.000 1.333 0 1 

12 From Inventory 6 1 1.667 1 1.000 1.333 0 1 

13 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

14 From Inventory 6 1 1.667 1 1.000 1.333 0 1 

15 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

16 To Defect 4 1.0 1.0 2.5 2 2.5 1 2 

17 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

18 From Transportation 4 2 2 2.5 1.5 2.5 0 1.5 

19 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

20 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

21 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

22 From Transportation 4 2 2 2.5 1.5 2.5 0 1.5 

23 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

24 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

25 From Inventory 6 1 1.667 1 1.000 1.333 0 1 

26 From Inventory 6 1 1.667 1 1.000 1.333 0 1 

27 To Waiting 5 1.6 1.2 1.2 1.6 1.2 1.6 2 

28 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

29 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

30 From Overproduction 3 3.333 3 1 2 1.333 0 3 
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31 To Motion  9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

32 From Process  

 

 

 

 

 

Machine 

7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

33 To Waiting 5 1.6 1.2 1.2 1.6 1.2 1.6 2 

34 From Process 7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

35 From Transportation 4 2 2 2.5 1.5 2.5 0 1.5 

36 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

37 From Overproduction 3 3.333 3 1 2 1.333 0 3 

38 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

39 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

40 To Defect 4 1.0 1.0 2.5 2 2.5 1 2 

41 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

42 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

43 From Process 7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

44 To Transportation  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Method 

3 1.333 1.333 2.667 0 3.333 0 0 

45 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

46 From Waiting 8 0.75 0.75 1 0 0 0 1.25 

47 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

48 To Waiting 5 1.6 1.2 1.2 1.6 1.2 1.6 2 

49 To Defect 4 1.0 1.0 2.5 2 2.5 1 2 

50 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

51 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

52 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

53 To Waiting 5 1.6 1.2 1.2 1.6 1.2 1.6 2 

54 From Process 7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

55 From Process 7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

56 To Defect 4 1.0 1.0 2.5 2 2.5 1 2 

57 From Inventory 6 1 1.667 1 1.000 1.333 0 1 

58 To Transportation 3 1.333 1.333 2.667 0 3.333 0 0 

59 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

60 To Transportation 3 1.333 1.333 2.667 0 3.333 0 0 

61 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

62 To Motion 9 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0 

63 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

64 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

65 From Motion 11 0 0.545 0.545 0.909 0 0.727 0.727 

66 From Overproduction 3 3.333 3 1 2 1.333 0 3 

67 From Process 7 0.857 1.143 0.571 1.143 0 1.429 1.143 

68 From Defect 8 1.3 1.00 1.25 0.5 1.00 0 1 

Total skor (Sj)  64 74 74 64 62 38 70 

Frekuensi (Fj)  57 68 68 57 42 36 56 
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No 
Jenis Pertanyaan 

(i) Kategori 
Skor 

Jawaban Wo,k Wi,k Wd.k Wm,k Wt,k Wp,k Ww,k 

1 To Motion  

 

 

 

Man 

1 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0.000 

2 From Motion 1 0.000 0.545 0.545 0.909 0.000 0.727 0.727 

3 From Defect 1 1.250 1.000 1.250 0.500 1.000 0.000 0.750 

4 From Motion 0.5 0.000 0.273 0.273 0.455 0.000 0.364 0.364 

5 From Motion 0.5 0.000 0.273 0.273 0.455 0.000 0.364 0.364 

6 From Defect 1 1.250 1.000 1.250 0.500 1.000 0.000 0.750 

7 From Process 1 0.857 1.143 0.571 1.143 0.000 1.429 1.143 

8 To Waiting  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Material 

0.5 0.800 0.600 0.600 0.800 0.600 0.800 1.000 

9 From Waiting 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

10 
From 

Transportation 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

11 From Inventory 1 0.667 1.667 0.667 1.000 1.333 0.000 1.000 

12 From Inventory 1 0.667 1.667 0.667 1.000 1.333 0.000 1.000 

13 From Defect 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

14 From Inventory 0.5 0.333 0.833 0.333 0.500 0.667 0.000 0.500 

15 From Waiting 1 0.750 0.750 1.000 0.000 0.000 0.000 1.250 

16 To Defect 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

17 From Defect 1 1.250 1.000 1.250 0.500 1.000 0.000 0.750 

18 
From 

Transportation 1 1.500 1.500 2.500 1.500 2.500 0.000 1.500 

19 To Motion 1 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0.000 

20 From Waiting 0.5 0.375 0.375 0.500 0.000 0.000 0.000 0.625 

21 From Motion 0.5 0.000 0.273 0.273 0.455 0.000 0.364 0.364 

22 
From 

Transportation 1 1.500 1.500 2.500 1.500 2.500 0.000 1.500 

23 From Defect 0.5 0.625 0.500 0.625 0.250 0.500 0.000 0.375 

24 From Motion 0.5 0.000 0.273 0.273 0.455 0.000 0.364 0.364 

25 From Inventory 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

26 From Inventory 0.5 0.333 0.833 0.333 0.500 0.667 0.000 0.500 

27 To Waiting 1 1.600 1.200 1.200 1.600 1.200 1.600 2.000 

28 From Defect 0.5 0.625 0.500 0.625 0.250 0.500 0.000 0.375 

29 From Waiting 0.5 0.375 0.375 0.500 0.000 0.000 0.000 0.625 

30 
From 

Overproduction 0.5 1.667 1.667 0.667 1.000 0.667 0.000 1.333 

31 To Motion 1 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0.000 

32 From Process  

 

Machine 

1 0.857 1.143 0.571 1.143 0.000 1.429 1.143 

33 To Waiting 0.5 0.800 0.600 0.600 0.800 0.600 0.800 1.000 

34 From Process 1 0.857 1.143 0.571 1.143 0.000 1.429 1.143 

35 
From 

Transportation 1 1.500 1.500 2.500 1.500 2.500 0.000 1.500 

36 To Motion 0.5 0.333 0.333 0.222 0.556 0.333 0.444 0.000 
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37 
From 

Overproduction 

 
0.5 1.667 1.667 0.667 1.000 0.667 0.000 1.333 

38 From Waiting 0.5 0.375 0.375 0.500 0.000 0.000 0.000 0.625 

39 From Waiting 1 0.750 0.750 1.000 0.000 0.000 0.000 1.250 

40 To Defect 1 1.000 1.000 2.500 1.500 2.500 1.000 2.000 

41 From Waiting 0.5 0.375 0.375 0.500 0.000 0.000 0.000 0.625 

42 To Motion 0.5 0.333 0.333 0.222 0.556 0.333 0.444 0.000 

43 From Process 1 0.857 1.143 0.571 1.143 0.000 1.429 1.143 

44 
To 

Transportation 
Method 

1 1.333 1.333 2.667 0.000 3.333 0.000 0.000 

45 From Motion  0.5 0.000 0.273 0.273 0.455 0.000 0.364 0.364 

46 From Waiting  1 0.750 0.750 1.000 0.000 0.000 0.000 1.250 

47 To Motion  1 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0.000 

48 To Waiting  1 1.600 1.200 1.200 1.600 1.200 1.600 2.000 

49 To Defect  0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

50 From Motion  0.5 0.000 0.273 0.273 0.455 0.000 0.364 0.364 

51 From Defect  0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

52 From Motion  1 0.000 0.545 0.545 0.909 0.000 0.727 0.727 

53 To Waiting  0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

54 From Process  0.5 0.429 0.571 0.286 0.571 0.000 0.714 0.571 

55 From Process  0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

56 To Defect  0.5 0.500 0.500 1.250 0.750 1.250 0.500 1.000 

57 From Inventory  1 0.667 1.667 0.667 1.000 1.333 0.000 1.000 

58 
To 

Transportation 

 
0.5 0.667 0.667 1.333 0.000 1.667 0.000 0.000 

59 To Motion  1 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0.000 

60 
To 

Transportation 

 

 

 

 

 

Method 

1 1.333 1.333 2.667 0.000 3.333 0.000 0.000 

61 To Motion 0.5 0.333 0.333 0.222 0.556 0.333 0.444 0.000 

62 To Motion 1 0.667 0.667 0.444 1.111 0.667 0.889 0.000 

63 From Motion 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

64 From Motion 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

65 From Motion 1 0.000 0.545 0.545 0.909 0.000 0.727 0.727 

66 
From 

Overproduction 1 3.333 3.333 1.333 2.000 1.333 0.000 2.667 

67 From Process 1 0.857 1.143 0.571 1.143 0.000 1.429 1.143 

68 From Defect 1 1.250 1.000 1.250 0.500 1.000 0.000 0.750 

Total skor (sj)  43.18 49.58 47.85 42.12 41.18 25.19 43.48 

Frekuensi (fj)  48 57 57 47 35 30 45 
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Lampiran 5. Logbook 
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Lampiran 6. SOP 

SOP KALIBRASI MESIN 

I. TUJUAN 

1. Menjamin ketepatan dan kestabilan hasil cetak dari mesin offset dengan 

memastikan parameter mesin berada dalam kondisi standar operasional. 

2. Mengurangi deviasi hasil cetak yang disebabkan oleh penyimpangan tekanan, 

tinta, feeding, atau kelembaban. 

3. Menjamin mutu cetak sesuai standar perusahaan dan spesifikasi pelanggan. 

4. Mendukung efisiensi produksi dan menurunkan pemborosan akibat cetakan cacat. 

 

II. RUANG LINGKUP 

Prosedur ini berlaku untuk seluruh unit mesin cetak offset di lini produksi kemasan 

folding box PT XYZ, baik mesin baru maupun yang telah berjalan secara rutin. 

 

III. PENANGGUNG JAWAB 

• Kepala Produksi: Bertanggung jawab atas validasi prosedur dan jadwal kalibrasi. 

• Tim Teknisi: Melaksanakan kalibrasi sesuai jadwal dan instruksi kerja. 

• Operator Mesin: Melaporkan performa mesin dan mendukung pelaksanaan 

kalibrasi. 

• QC (Quality Control): Mengevaluasi hasil cetakan setelah proses kalibrasi 

dilakukan. 

 

IV. PROSEDUR 

1. Teknisi melakukan identifikasi komponen mesin yang memengaruhi akurasi 

cetak (roller, pressure cylinder, sistem tinta dan air). 

2. Buat jadwal kalibrasi rutin per bulan atau berdasarkan jam kerja mesin (misal 

setiap 250 jam). 

3. Lakukan kalibrasi terhadap: 

a. Sistem inking 

b. Pressure & register alignment 

c. Feeding system 

4. Lakukan test print menggunakan kertas dan tinta standar. 

5. Cek hasil cetak dengan densitometer dan bandingkan dengan standar warna dan 

ketebalan tinta. 

6. Bila penyimpangan berada di luar toleransi, ulangi penyetelan dan rekalibrasi. 

7. Dokumentasikan hasil kalibrasi dalam log sheet dan simpan sebagai arsip 

produksi. 

8. Jika hasil kalibrasi tetap menyimpang, laporkan kepada atasan untuk pengujian 

lanjut atau kalibrasi eksternal. 
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