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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri percetakan menjadi salah satu bagian penting yang berperan dalam 

menghasilkan berbagai produk cetak seperti buku, majalah, kemasan, dan media 

promosi lainnya untuk kebutuhan informasi, kemasan, dan media publikasi. 

Berdasarkan data Badan Pusat Statistik (BPS), pada Klasifikasi Baku Lapangan 

Usaha Indonesia (KBLI) tahun 2023 ada beberapa industri yang mengalami 

pertumbuhan terbesar salah satunya adalah industri percetakan yang tumbuh 

sebesar 11,20%. Hal ini juga didorong dengan banyaknya permintaan percetakan 

produk cetak yang salah satu kegunaannya sebagai media promosi (Badan Pusat 

Statistik, 2024). Dengan begitu, industri percetakan dapat beradaptasi dengan pasar 

dan keinginan konsumen yang berubah-ubah dengan mengikuti tren baru, dan 

industri percetakan kedepannya dapat terus berpartisipasi dengan pertumbuhan 

ekonomi di Indonesia.  

Seiring dengan pertumbuhan industri percetakan, hal ini menunjukkan 

bahwa semakin tinggi pula tingkat persaingan yang dialami industri dan mendorong 

tingkat keunggulan dan kebutuhan yang kuat dan tidak hanya memastikan kualitas 

produk tapi juga efisiensi proses manufaktur (Graxinha & Dias Pereira, 2023). 

Sehingga setiap industri harus terus meningkatkan mutu operasional dan kualitas 

produk mereka agar dapat memuaskan konsumen, dengan begitu suatu industri 

perlu memiliki strategi agar terus berkembang dan mampu bersaing di pasaran 

(Wanti, 2024). 

Pengendalian kualitas saat ini memainkan peran yang sangat penting dalam 

setiap industri manufaktur termasuk percetakan (Kar & Pal, 2024), dan juga 

berperan untuk mengetahui sejauh mana proses produksi tersebut. Oleh karena itu, 

pengendalian kualitas juga merupakan faktor kunci yang mengarah pada 

keberhasilan hasil produk perusahaan, pertumbuhan bisnis, dan peningkatan posisi 

kompetitif (Keke et al., 2023). 



2 
 

 

Salah satu industri percetakan tersebut ialah PT. Siem Lestari, yang 

didirikan pada tahun 1970 dengan nama awal Siem Co, telah tumbuh menjadi salah 

satu perusahaan percetakan terdepan di Indonesia. Setelah lebih dari 50 tahun 

beroperasi, perusahaan ini terus berinovasi, termasuk menerapkan standar ISO pada 

tahun 2007 untuk meningkatkan efisiensi dan melakukan rebranding pada tahun 

2012, yang juga memperluas layanan ke sektor packaging. PT. Siem Lestari 

menawarkan layanan cetak berbasis kertas dan karton untuk kebutuhan seperti 

annual report, katalog, dan buku, melayani berbagai industri lain mulai dari logistik, 

perbankan, hingga minyak dan gas. PT. Siem Lestari memiliki moto "The art of 

serving the best with love," yang memiliki maksud berfokus pada kepuasan 

pelanggan melalui layanan yang fleksibel, tanpa batasan jumlah pemesanan, 

pengiriman tepat waktu, dan kualitas hasil cetak yang bagus. 

PT. Siem Lestari menggunakan cetak offset sebagai salah satu metode utama 

dalam produksinya. Teknologi ini memberikan hasil cetak yang sangat detail, 

tajam, dan konsisten dalam hal kualitas warna, terutama untuk proyek dengan 

volume besar. Proses cetak offset memungkinkan perusahaan untuk menawarkan 

biaya yang lebih efisien, karena semakin besar jumlah cetakan yang diproduksi, 

semakin rendah biaya per unitnya. Hal ini membuat PT. Siem Lestari sebagai mitra 

yang andal bagi konsumen yang membutuhkan cetakan dalam jumlah besar. 

Cetak offset adalah teknik cetak tidak langsung artinya adalah tinta gambar 

ditransfer dari plat cetak melalui blanket ke bahan cetak. Cetak offset adalah proses 

lithografi yang area gambar dan non-gambar ditentukan berdasarkan perbedaan 

antara tinta dan larutan aqua fountain pada plat cetak. Plat cetak offset pada 

dasarnya dibentuk dari bahan aluminium yang dikeraskan secara mikro yang 

memiliki lapisan fotosensitif. Setelah plat di imaging dan dilakukan proses 

developing, area gambar dan area non-gambar akan terlihat di permukaan plat cetak 

offset (Tuan Phung et al., 2021). Dalam proses percetakan offset, plat cetak offset 

adalah bahan baku utama yang berperan penting sebagai media transfer gambar ke 

permukaan cetak, dan tanpa plat mesin offset tidak bisa beroperasi untuk membuat 

produk cetakan (Mawardi, 2020). Kualitas pada plat offset secara langsung 
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mempengaruhi hasil akhir produk cetakan, jika kualitas plat tidak bagus maka 

produk cetak yang dihasilkan kualitasnya menurun.  

Hal ini juga dialami oleh PT. Siem Lestari yang memiliki jumlah defect plat 

cetak yang signifikan. Meskipun sudah melakukan penanganan terhadap kualitas 

yang dihasilkan dan menetapkan target defect yang dihasilkan tidak melebihi 3%, 

defect plat cetak yang dihasilkan masih tetap melebihi batas persentase yang telah 

ditentukan berdasarkan data produksi dan defect plat cetak offset pada bulan 

Oktober sampai Desember 2024 pada Tabel 1.1.  

Table 1  

Data Jumlah Produksi Plat PT. Siem Lestari 

Waktu Produksi 

(Bulan) 

Jumlah 

Produk (pcs) 

Jumlah 

Defect (pcs) 
Defect (%) 

Oktober 230 22 9,6% 

November 833 52 6,2% 

Desember 982 56 5,7% 

Total Produk 2045 130 
6,4% 

Rata-rata Defect 

 

Dapat dilihat data jumlah produksi dan defect plat yang dihasilkan di PT. 

Siem Lestari dalam kurun waktu Oktober 2024 hingga Desember 2024 pada Tabel 

1, terlihat bahwa persentase defect produksi plat dalam kurun waktu 3 bulan dengan 

rata rata defect yang dihasilkan mencapai 6,4%. Hal ini diperlukan identifikasi 

penyebab dari defect plat dikarenakan telah melewati batas target PT. Siem Lestari 

yang ditentukan yaitu 3% dengan begitu diperlukan usulan untuk meningkatkan 

kualitas plat cetak dan juga perusahaan perlu membuat strategi umum yang dapat 

dijadikan pedoman untuk mengevaluasi apakah produk yang dihasilkan telah 

memenuhi standar yang telah ditetapkan atau tidak. Pengendalian dan pengawasan 

adalah kegiatan yang dilakukan sebagai jaminan agar sistem produksi yang 

dilakukan telah sesuai dengan rencana yang telah ditentukan dan ketika adanya 

kesalahan dalam sistem produksi tersebut, maka kesalahan tersebut dapat dikoreksi 

agar sistem produksi yang disesuaikan dapat dicapai (Syarifah Nazia et al., 2023). 
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Untuk saat ini, sistem pengendalian kualitas di PT. Siem Lestari masih 

dilakukan secara manual atau belum berbasis data statistic dan masih belum 

terstruktur. Hal ini akan membawa dampak yang kurang optimal dalam proses 

pengendalian kualitas di PT. Siem Lestari. Penelitian ini ingin memberikan usulan 

perbaikan pada pengendalian pada kualitas PT. Siem Lestari dengan menggunakan 

metode SPC dan FMEA. 

Penelitian ini akan menerapkan metode SPC dan FMEA dalam sistem 

pengendalian kualitas dan hal ini menjadi kebaruan di PT. Siem Lestari, karena 

sebelumnya PT. Siem Lestari untuk menganalisis data pengendalian kualitasnya 

masih menggunakan metode konvensional. Sedangkan penelitian ini pengerjaan 

analisis data pengendalian kualitasnya sudah berbasis statistik. 

 
Gambar 1. 1  

Produk Defect Plat 
 

Gambar 1.1, menunjukkan hasil produk defect plat pada periode bulan 

Oktober 2024 – Desember 2024. Berdasarkan grafik di atas, menunjukkan bahwa 

defect yang sering terjadi adalah Misprint. Terdapat 47 pcs defect Misprint dari 130 

pcs total defect produksi plat imaging dan developing. Kemudian diikuti dengan 

defect Penyok sebanyak 43 pcs, Pudar 26 pcs, dan Tergores 14 pcs. Jika 

menggunakan persentase dari masing-masing defect menjadi, Misprint 36%, 

Penyok 33%, Pudar 20%, Tergores 11%. Hal ini membuat Misprint menjadi 

47
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masalah utama yang harus ditangani untuk perbaikan kualitas dalam proses 

produksi plat imaging dan developing. 

Pengendalian kualitas dapat dilakukan dengan menggunakan metode 

Statistical Process Control (SPC). SPC digunakan untuk mengurangi jumlah defect 

dengan cara memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola, dan 

memperbaiki produk maupun proses (Saputra & Tauhida, 2024). Kemudian 

penggunaan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) sebagai salah satu teknik 

yang digunakan untuk menganalisis kegagalan secara sistematis dan menentukan 

potensi kegagalan yang mungkin terjadi (Eze & Eneh, 2022). 

Penerapan Statistical Process Control (SPC) telah terbukti efektif dalam 

berbagai industri untuk mengendalikan dan meningkatkan kualitas produk dengan 

cara memonitor kestabilan proses. Seperti penelitian yang dilakukan oleh (Imaroh 

& Mustofa, 2022) mereka implementasikan bagaimana metode SPC seperti 

diagram Pareto, peta kendali, dan fishbone yang berhasil mengurangi cacat 

produksi botol kaca sebesar 10% dan menghasilkan penghematan biaya yang 

signifikan sebesar Rp 711.816.014 per tahunnya. Penelitian oleh (Ardana & 

Widiasih, 2023) yang menerapkan SPC dan telah mengidentifikasi masalah pada 

produksi karung plastik dan mengusulkan untuk pembuatan SOP agar operator 

dapat menghindari kesalahan, memberikan pemahaman peran dan posisi dalam 

lingkungna produksi untuk menghindari kecacatan, dan pembuatan check sheet 

untuk mengontrol mesin. Lalu, (I., 2024) menegaskan bahwa SPC memungkinkan 

perbaikan dan pengendalian proses secara statistik sebelum produk cacat terjadi 

melalui pemantauan dan pencegahan ketidakkonsistenan dalam proses. Metode 

statistik ini dapat diaplikasikan dalam industri percetakan, khususnya untuk 

memantau dan mengendalikan kualitas plat offset, sehingga dapat mengurangi 

jumlah cacat produksi dan meningkatkan efisiensi produksi secara keseluruhan. 

Metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), adalah metode yang 

digunakan untuk menganalisis potensi kegagalan dalam suatu proses, dan potensi 

yang teridentifikasi dengan diklasifikasikannya menurut besarnya potensi 

kegagalan dan efeknya terhadap proses cetak (Sukania & Wijaya, 2023) Failure 
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Mode adalah kegagalan suatu produk atau kesesuaian proses dengan fungsinya atau 

penyebab kerugian, sedangkan Effect Analysis menganalisis konsekuensi yang 

mungkin terjadi dari setiap kegagalan (Sukania & Wijaya, 2023). Menurut 

penelitian (Rahmawati & Maharani, 2023), setelah melakukan penelitian dengan 

menggunakan FMEA, ditemukan hasil yang menunjukkan kesalahan ukuran 

sebagai cacat yang dominan dengan persentase 73,17%, sebagai faktor utamanya 

adalah manusia dengan nilai RPN 192. Saran yang diberikan adalah dengan 

memperbaiki SOP, dan meningkatkan keterampilan operator melalui pelatihan. Hal 

ini membuat FMEA bukan hanya alat untuk mengidentifikasi akar kesalahan yang 

membuat kecacatan tetapi juga berguna untuk mengantisipasi kesalahan di masa 

yang akan datang.  

Berdasarkan hasil penelitian terdahulu terbukti bahwa pengendalian 

kualitas dalam pembahasan analisis datanya menggunakan metode SPC bisa 

digunakan. Lalu metode FMEA dilakukan untuk mengurangi resiko defect dengan 

cara mencari nilai Risk Proority Number (RPN) dari masing-masing defect dengan 

menentukan penilaian dari Severity, Occurrence, Detection (SOD). Setelah 

mendapatkan hasil penilaian, maka dilakukan pengusulan perbaikan berdasarkan 

prioritas defect-nya. 

Urgensi penelitian ini semakin dipertegas oleh fakta bahwa industri 

percetakan menghadapi tuntutan kualitas yang semakin tinggi dengan tingkat 

kecacatan yang semakin rendah, karena defect adalah faktor yang paling signifikan 

dalam mempengaruhi kepuasan konsumen (Valente et al., 2020). Menurut (Wanti, 

2024), meskipun perusahaan telah menerapkan pengendalian kualitas mulai dari 

bahan baku hingga produk jadi, tidak dipungkiri bahwa masih ditemukan defect 

yang melebihi batas standar yang ditetapkan. Oleh karena itu penelitian ini 

dilakukan menggunakan metode SPC dengan alat yaitu, check sheet untuk 

mengidentifikasi defect, diagram pareto untuk melihat defect yang paling dominan 

untuk mengetahui prioritas penyelesaian masalahnya, lalu pembuatan peta kendali, 

setelah itu penggunaan fishbone untuk mengetahui faktor-faktor yang berpengaruh 

terhadap defect sehingga dapat mengevaluasi dan melakukan perbaikan. Kemudian 
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menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis untuk mengidentifikasi 

dan menilai resiko-resiko yang berhubungan dengan defect kemudian mengusulkan 

perbaikan berdasarkan prioritas melalui nilai Risk Priority Number (RPN) yang 

didapat. Untuk penelitian ini kedepannya bisa menjadi awal atau bisa 

dikembangkan kedalam model pengendalian kualitas berbasis Machine Learning 

sebagai Smart 4.0 Quality Control. 

Berdasarkan penjelasan yang sudah tertera, diharapkan penelitian ini dapat 

mengidentifikasi dan menganalisis akar masalah hasil cetak plat offset 

menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode & 

Effects Analysis (FMEA) untuk meningkatkan pengendalian kualitas produksi, 

menurunkan persentase defect agar tidak melebihi 3% pada hasil cetak plat offset di 

PT. Siem Lestari. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, rumusan masalah dalam penelitian ini 

sebagai berikut : 

1. Bagaimana cara mengidentifikasi jenis defect dan menentukan 

defect tertinggi pada plat offset di PT. Siem Lestari.  

2. Bagaimana penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dan 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) dapat digunakan untuk 

mengendalikan dan meningkatkan kualitas hasil cetak plat offset di 

PT. Siem Lestari. 

3. Bagaimana cara menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi pada metode Failure Mode and Effects (FMEA) sebagai 

upaya perbaikan pada hasil cetak plat offset di PT. Siem Lestari.  
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1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah, beberapa batasan masalah yang ditetapkan 

pada skripsi ini sebagai berikut: 

1. Penelitian ini hanya berfokus pada pengendalian kualitas hasil cetak 

plat offset. dan tidak mencakup keseluruhan proses produksi 

percetakan. 

2. Bahan penelitian ini adalah plat cetak offset di PT. Siem Lestari. 

3. Periode pengambilan data ini dibatasi dengan rentang waktu selama 

3 bulan produksi. 

4. Hasil dari penelitian ini berupa usulan perbaikan untuk PT. Siem 

Lestari. 

 

1.4 Tujuan Penulisan 

Tujuan penulisan dari penelitian skripsi ini sebagai berikut: 

1. Menganalisis kestabilan proses hasil cetak plat offset menggunakan 

metode SPC dan FMEA 

2. Mengidentifikasi faktor-faktor kritis yang mempengaruhi kualitas 

hasil cetak plat offset 

3. Menentukan jenis cacat dominan pada hasil cetak plat offset. 

4. Memberikan rekomendasi pengendalian dan perbaikan kualitas 

berdasarkan hasil analisis SPC dan FMEA. 

 

1.5 Metode Penulisan 

Metode penulisan yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 

deskriptif kuantitatif. Metode ini menggambarkan proses, data, dan analisis yang 

dilakukan pada penelitian. Kemudian mengumpulkan data proses produksi secara 

langsung di PT. Siem Lestari, lalu dilakukan analisis secara statistik dengan 

menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and 

Effects Analysis (FMEA). 
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1.6 Teknik Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini meliputi: 

1. Observasi: Mengamati proses berjalannya mesin CtP di PT. Siem 

Lestari. 

2. Wawancara: Melakukan wawancara terhadap Supervisor Pre-press 

untuk mendapatkan informasi lebih lanjut terhadap proses produksi, 

dan kendala ketika mencetak plat offset di mesin CtP. 

3. Studi Literatur: Mengumpulkan data dan informasi dari jurnal, 

buku, dan artikel ilmiah terkait SPC dan FMEA pada hasil cetak plat 

offset. 

4. Dokumentasi: Mengumpulkan data produksi dan defect plat di 

ruang Pre-press. 

 

1.7 Sistematika Penulisan  

Laporan skripsi ini disusun dalam beberapa bab dengan sistematika sebagai 

berikut: 

BAB I: PENDAHULUAN 

Berisi penjabaran latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan 

penulisan, metode penulisan, teknik pengumpulan data, dan sistematika 

penulisan. 

BAB II: LANDASAN TEORI 

Berisi tentang teori yang berhubungan dengan tema penelitian yang dilakukan.  

BAB III: METODOLOGI PENELITIAN 

Berisi tentang metode yang digunakan pada penelitian. Metode yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah metode Statistical Process Control (SPC) dan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 
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BAB IV: HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berisi pembahasan tentang hasil analisis yang telah dilakukan dan penarikan 

kesimpulan untuk bab selanjutnya. 

BAB V: PENUTUP  

Berisi tentang kesimpulan dari hasil akhir penelitian yang telah dilakukan dan 

saran. 
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BAB V 

KESIMPULAN 
 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada PT. Siem Lestari 

dengan menggunakan metode SPC dan FMEA, dapat diambil kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Defect yang teridentifikasi pada produksi plat cetak ada 4 jenis yaitu, 

misprint, penyok, pudar, dan tergores. Berdasarkan dari hasil analisis 

diagram pareto, menunjukkan bahwa defect misprint adalah jenis defect 

tertinggi dengan persentase 36% dari total defect 47 pcs, diikuti oleh penyok 

33% (43 pcs), pudar 20% (26 pcs), dan tergores 11% (14 pcs). 

Teridentifikasi terdapat 3 jenis defect teratas yaitu misprint, penyok, dan 

pudar dengan persentase kumulatif sebesar 89%. Hal ini mengindikasikan 

area yang diprioritaskan untuk perbaikan 

2. Peta kendali P awal menunjukkan 7 titik dari 10 observasi berada pada batas 

kendali hal ini diperlukan tindakan revisi dengan cara menghapus nilai 

proporsi yang berada di luar batas kendali dan membuat peta kendali baru. 

Setelah dilakukan revisi terhadap data yang berada di luar garis batas 

kendali, peta kendali P menunjukkan bahwa prosesnya sudah dalam 

keadaan stabil dan terkendali secara statistik. Akan tetapi, setelah 

mendapatkan hasil dari analisis kapabilitas menggunakan minitab 

menunjukkan nilai Cp = 0,98 dan Cpk = 0,96. Hal ini menunjukkan bahwa 

proses kapabilitas proses belum memenuhi spesifikasi dan masih dapat 

ditingkatkan. 

3. Hasil analisis dengan menggunakan Failure Mode and Effects Analysis 

(FMEA), diketahui bahwa defect penyok pada faktor machine dengan 

kegagalan dalam mesin CtP yang mengalami jammed saat proses imaging 

berlangsung memiliki nilai RPN tertinggi yaitu 432. Disusul dengan faktor 

machine kegagalan dalam mesin yang overheat dengan RPN 252, ketiga 
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faktor method dengan kegagalan pada komponen filter pada mesin CtP yang 

tidak diganti dengan RPN 196. Lalu jenis defect pudar pada faktor machine 

dengan failure mesin processor jammed mendapat nilai RPN 180, pada 

faktor man dengan failure timing timing yang kurang tepat ketika 

memasukkan plat ke mesin processor mendapat nilai RPN 150, terakhir 

jenis defect misprint pada faktor man dengan failure gambar/teks tidak 

sesuai dengan proof mendapat nilai RPN 120. Faktor-faktor tersebut 

mendapat nilai RPN diatas 100, dan membutuhkan prioritas usulan 

perbaikan. 

4. Usulan perbaikan dilakukan pada defect prioritas berdasarkan nilai RPN 

diatas 100, misalnya dengan peningkatan pada pelatihan operator, perbaikan 

SOP handling plat, serta pemeliharaan rutin pada mesin CtP untuk 

mengurangi resiko defect.  

 

5.2 Saran 

Berdasarkan dari hasil penelitian yang dilakukan dengan menggunakan 

metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effects Analysis 

(FMEA), disarankan agar PT. Siem Lestari untuk mempertimbangkan penerapan 

metode SPC dan FMEA dalam sistem pengendalian kualitasnya. Metode SPC dapat 

memantau kestabilan proses produksi dengan pendekatan secara statistik. Lalu, 

FMEA membantu dalam mengidentifikasi dan memprioritaskan potensi failure 

berdasarkan tingkat resiko yang diukur melalui perhitungan severity, occurrence, 

dan detection. Dengan menerapkan kedua metode ini secara konsisten, PT. Siem 

Lestari dapat mengurangi tingkat defect produk pada plat cetak offset. Selain itu 

diperlukan juga untuk memahami pendekatan yang digunakan dalam penelitian ini 

agar dapat berjalan optimal. Selain itu, untuk pengembangan penelitian ke 

depannya disarankan melakukan perbandingan pengendalian kualitas sebelum dan 

sesudah penerapan usulan tersebut atau melakukan perluasan pada data produksi 

dengan jangka waktu yang lebih panjang untuk memperoleh gambaran yang lebih 

menyeluruh. 
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LAMPIRAN 
 

Lampiran  1 Lembar survei persepsi terhadap defect plat misprint 

 

Lembar Survei Persepsi Terhadap Defect Plat Offset 

Skala 1 : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Skala 0 : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Jika memilih skala 0, mohon untuk mencantumkan alasan di kolom keterangan 

FASE I:  

ANALISIS VARIABILITAS DEFECT MISSPRINT PADA PLAT 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Hasil plat cetak tidak sesuai dengan 

proof  

   

Gambar/tulisan tidak sesuai karena 

tidak teliti saat pemeriksaan file 

   

Warna cetakan tidak sesuai dengan 

proof 

   

Method Klien mengajukan revisi desain 

setelah plat dicetak 

   

FASE II:  

ANALISIS AKAR PERMASALAHAN 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Operator salah mencetak plat yang 

sudah ditentukan 

   

Operator kurang teliti dalam 

memeriksa file desain (ada typo, 

dll) 

   

Perbedaan persentase warna pada 

desain dengan proof 

   

Method Adanya misskomunikasi dengan 

klien 
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FASE III:  

ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Lebih teliti dalam pemeriksaan file 

desain yang ingin dicetak 

   

Implementasi sistem approval desain 

dua tahap sebelum cetak plat 

   

Mewajibkan finalisasi desain sebelum 

proses imaging 

   

Method Checklist persetujuan warna cetak 

dengan klien 

   

Apakah anda memiliki saran perbaikan untuk penelitian ini? 
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Lampiran  2 Lembar survei persepsi terhadap defect plat penyok 

Lembar Survei Persepsi Terhadap Defect Plat Offset 
Skala 1 : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Skala 0 : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Jika memilih skala 0, mohon untuk mencantumkan alasan di kolom keterangan 

 FASE I:   

ANALISIS VARIABILITAS DEFECT PENYOK PADA PLAT 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Handling plat yang kurang tepat     

Machine Jammed saat proses imaging    

Overheat pada mesin CtP    

Method Peletakan plat sembarang di luar dus 

plat 

   

Komponen filter tidak diganti    

FASE II:  

ANALISIS AKAR PERMASALAHAN 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Operator salah dalam teknik 

membawa, memindahkan, atau 

meletakkan plat 

   

Machine Tekanan udara tidak normal pada 

komponen pneumatic di mesin 

CtP 

   

Pemakaian terus-menerus tanpa 

jeda operasional 

   

Method  Mengeluarkan plat dari dalam dus 

padahal tidak digunakan 

   

Filter mesin CtP tidak diganti 

sesuai dengan jadwal 
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FASE III:  

ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Memasang reminder visual (stiker 

SOP) di area penyimpanan dan 

pengambilan plat 

   

Machine Pemeriksaan berkala pada tekanan 

udara pada komponen pneumatic 

   

Pemasangan sensor suhu di daerah 

mesin CtP untuk mendeteksi 

overheat lebih awal 

   

Method Penetapan SOP penyimpanan plat 

yang aman 

   

Pembuatan jadwal penggantian filter 

dengan menyesuaikan jam 

kerja/siklus produksi 

   

Apakah anda memiliki saran perbaikan untuk penelitian ini? 
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Lampiran  3 Lembar survei persepsi terhadap defect plat pudar 

Lembar Survei Persepsi Terhadap Defect Plat Offset 

Skala 1 : Setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Skala 0 : Tidak setuju terhadap hasil penelitian untuk indikator tersebut 

Jika memilih skala 0, mohon untuk mencantumkan alasan di kolom keterangan 

 

FASE I:  

ANALISIS VARIABILITAS DEFECT PUDAR PADA PLAT 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Memasukkan plat ke mesin 

processor diwaktu yang 

kurang tepat 

   

Machine Jammed saat proses 

developing 

   

Material Cairan developer tidak diganti    

FASE II:  

ANALISIS AKAR PERMASALAHAN 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Operator tidak menunggu 

lampu indikator di mesin 

processor hingg berwarna 

hijau 

   

Machine Sensor lampu indikator tidak 

berfungsi 

   

Material  Tidak ada jadwal 

pengurasan/penggantian 

cairan developer 
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FASE III:  

ANALISIS USULAN SOLUSI PERBAIKAN 

Faktor  Permasalahan 1 0 Keterangan 

Man Memasang reminder visual 

(stiker SOP) indikator 

“ready” di area mesin 

processor 

   

Machine Melakukan 

perawatan/pengecekan rutin 

dibagian sensor 

   

Material Pembuatan jadwal 

penggantian cairan developer 

dan pengurasan cairan 

developer dengan 

menyesuaikan jam 

kerja/siklus produksi 

   

Apakah anda memiliki saran perbaikan untuk penelitian ini? 
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Lampiran  4 Diagram pareto dengan Minitab

 
 

Lampiran  5 Kapabilitas proses pada Minitab
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Lampiran  6 Dokumentasi pengisian FMEA dan survei 
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Lampiran  7 Bukti lembar pengisian FMEA dan survei 
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Lampiran  8 Mesin Computer to Plate dan hasil imaging 

 
 

Lampiran  9 Mesin Processor dan Hasil Developing 
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Lampiran  10 Permasalahan Jammed di CtP dan Notice software 

 
 

Lampiran  11 Komponen pneumatic dan filter di mesin CtP 
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Lampiran  12 Permasalahan Jammed di processor & komponen cairan developer 

 

 

Lampiran  13 Software VPS (Virtual Proofing System) 
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Lampiran  14 Website Siem Lestari 

 

 

Lampiran  15 Pengurasan cairan developer 
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Lampiran  16 Lembar kegiatan bimbingan materi 
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Lampiran  17 Lembar kegiatan bimbingan teknis 
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Lampiran  18 Riwayat Hidup 
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Lampiran  19 Risalah perbaikan skripsi 
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Lampiran  20 Hasil turnitin 
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Lampiran  21 Lembar persetujuan sidang 


