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RINGKASAN 

 

Proses produksi di perusahaan ini berpotensi menimbulkan risiko yang dapat 

memberikan dampak merugikan jika tidak segera diatasi. Selama ini, belum pernah 

dilakukan evaluasi terhadap pengendalian risiko dalam proses produksi. Akibatnya, 

terdapat beberapa jenis risiko pada tahap-tahap produksi buku mulai dari prepress, 

proses produksi itu sendiri, hingga tahap Finishing yang belum tercatat dan dikelola 

dengan baik. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis-jenis risiko yang 

terdapat di divisi prepress, produksi, dan Finishing PT XYZ, mengestimasi 

probabilitas risiko dengan menggunakan metode Bayesian, menentukan urutan 

prioritas risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) melalui pendekatan 

FMEA, serta menyusun strategi mitigasi risiko yang tepat dengan memanfaatkan 

analisis Fault Tree (FTA). 

Dengan langkah, mengestimasi probabilitas (dengan Bayesian), 

memprioritaskan ranking risiko dengan FMEA, dan menyusun strategi mitigasi 

risiko dengan FTA di divisi prepress, produksi, dan Finishing PT XYZ. Penelitian 

dilakukan Februari-Mei 2025 melalui observasi, wawancara, dan kuesioner. 

Identifikasi menemukan 37 risiko produksi (20 prior, 17 posterior). Analisis 

Bayesian Network menggunakan siftware (GeNIe 5.0) menunjukkan risiko utama 

R1 sebesar 27%. Risiko terbesar per divisi adalah: RP11 "viskositas tinta tidak 

sesuai" (70%) di divisi produksi, RF2 "dotgain" (68%) di Finishing, dan RS8 

"kalibrasi warna terlalu lama" (49%) di prepress. Berdasarkan FMEA, RF2 "setoff" 

memiliki RPN tertinggi (120), diikuti RS8 (62) dan RP11 (42). Mitigasi risiko RF2 

melalui FTA merekomendasikan SOP operator, penyesuaian dosis powder, dan 

penggunaan dehumidifier atau AC untuk kontrol kelembapan. 

 

Kata kunci: Bayesian Network, FMEA, FTA,  

 

 

 

 



iv 

 

 

SUMMARY 

 

The production process in this company has the potential to cause risks that 

can have a detrimental impact if not immediately resolved. So far, there has never 

been an evaluation of risk control in the production process. As a result, there are 

several types of risks at the stages of book production-from prepress, the production 

process itself, to the Finishing stage-that have not been recorded and managed 

properly. 

This study aims to identify the types of risks found in the prepress, 

production, and Finishing divisions of PT XYZ, estimate risk probabilities using 

the Bayesian method, determine the risk priority order based on the Risk Priority 

Number (RPN) value through the FMEA approach, and develop appropriate risk 

mitigation strategies by utilizing Fault Tree Analysis (FTA). 

This research aims to identify, estimate probabilities (with Bayesian), 

prioritize (with FMEA), and develop risk mitigation strategies (with FTA) in the 

prepress, production, and Finishing divisions of PT XYZ. The research was 

conducted in February-May 2025 through observation, interviews, and 

questionnaires. 

Identification found 37 production risks (20 prior, 17 posterior). Bayesian 

Network analysis (GeNIe 5.0) showed the main risk R1 at 27%. The biggest risks 

per division are: RP11 “ink viscosity not suitable” (70%) in production, RF2 

‘dotgain’ (68%) in Finishing, and RS8 “color calibration too long” (49%) in 

prepress. Based on the FMEA, RF2 “setoff” has the highest 

 

Keywords: packaging industry, offset printing, production system, strategy. 
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BAB 1 PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri percetakan di Indonesia mengalami perkembangan yang signifikan, 

mulai dari usaha percetakan skala rumahan seperti fotokopi dan cetak dokumen 

hingga berkembang menjadi perusahaan besar. Persaingan merupakan hal yang tak 

terhindarkan dalam dunia bisnis, termasuk dalam industri jasa percetakan. Oleh 

karena itu, para pelaku bisnis perlu merancang strategi yang tepat guna menghadapi 

tantangan persaingan ini serta mencari peluang-peluang baru yang belum digarap 

oleh pesaing lainnya [1]. Menurut Badan Pusat Statistik (BPS) Pada Triwulan II – 

2023, produksi Inudstri Manufaktur Kecil (IMK) mencatatkan pertumbuhan positif 

sebesar 0,74 persen secara tahunan (y-on-y) dibandingkan periode yang sama di 

tahun sebelumnya. Beberapa kelompok industri menunjukkan kenaikan cukup 

tinggi antara lain industri percetakan dan reproduksi media rekaman Klasifikasi 

Baku Lapangan Usaha Indonesia (KBLI 18) meningkat sebesar 21,17 persen pada 

periode yang sama. Industri percetakan terus mengalami pertumbuhan sejalan 

dengan dinamika kebutuhan pasar yang terus berkembang dan bertransformasi. 

Namun, sebagaimana sektor lainnya, bisnis percetakan juga dihadapkan pada 

berbagai risiko yang bersifat kompleks dan bervariasi [2]. Industri percetakan kerap 

dihadapkan pada berbagai risiko yang berpotensi menimbulkan kerugian bagi 

perusahaan. Ketergantungan pada pasokan bahan baku seperti kertas artpaper, 

toner, tinta, kertas HVS, dapat menyebabkan gangguan dalam proses produksi, 

keterlambatan pengiriman, bahkan kehilangan pelanggan.  

Selain itu, pemanfaatan teknologi digital memaksa perusahaan untuk beralih 

ke platform digital dalam menerima pesanan, yang juga membawa tantangan 

tersendiri. Risiko kesehatan akibat paparan bau tinta selama pencetakan banner, 

serta masalah kualitas produk seperti kesalahan desain, pewarnaan, tulisan, atau 

ukuran yang mengharuskan pencetakan ulang, turut berkontribusi pada kerugian 

perusahaan. Faktor lain seperti risiko kredit pelanggan dan ketatnya persaingan di 

pasar juga menjadi tantangan yang perlu dikelola secara cermat oleh pelaku industri 

percetakan [3]. Industri percetakan di Indonesia terus berkontribusi secara 
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signifikan dalam melestarikan dan mengembangkan warisan budaya yang beragam 

[4]. 

 Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis risiko dari proses produksi PT 

XYZ. PT XYZ adalah perusahaan penerbitan dan percetakan yang berlokasi Jl. 

Raya Sukahati No. 8A, Sukahati, Kec. Cibinong, Kabupaten Bogor, Jawa Barat 

16913, perusahaan ini menerbitkan buku-buku bermutu dan berkualitas. PT XYZ, 

telah berdiri dan berkiprah sejak 1998. Pada penelitian M. Iso, N. F. Jannah, E. Ria, 

dan V. Praningtyas tentang analisis risiko telah menelaah dampak terhadap 

kecelakaan kerja dan pengaruhnya terhadap Produktivitas Proyek belum dibahas 

secara mendalam. Berdasarkan hasil observasi, banyak terjadi risiko yang 

dikeluhkan oleh manager dan risiko tersebut tidak terdata. Fakta ini 

mengindikasikan perlunya upaya serius untuk mengidentifikasi faktor-faktor 

penyebab risiko dan mengembangkan model mitigasi yang lebih efektif [5]. 

 Penelitian ini. mengkaji manajemen risiko dalam proses pencetakan buku di 

PT XYZ, mulai dari tahap prepress hingga Finishing produk akhir. Risiko 

operasional mengacu pada kemungkinan kerugian yang dapat terjadi akibat 

kegagalan dalam proses internal, sistem perusahaan, atau faktor individu. Risiko 

ini berpotensi memengaruhi pendapatan yang seharusnya diperoleh. Selain itu, 

risiko operasional berkaitan dengan ketidakpastian pencapaian target pendapatan 

akibat kendala atau kesalahan dalam operasional harian, baik yang bersumber dari 

faktor manusia, prosedur, maupun teknologi. Dengan demikian, risiko operasional 

mencakup berbagai potensi gangguan yang dapat menghambat kelancaran bisnis 

serta mengurangi pendapatan yang diharapkan. Proses produksi pada perusahaan 

ini memiliki kemungkinan resiko yang merugikan jika dibiarkan. Proses produksi 

di perusahaan ini belum pernah dilakukan evaluasi terkait pengendalian risiko dan 

ditemukannya beberapa jenis risiko proses produksi buku mulai dari prepress, 

produksi hingga Finishing, yang tidak ada dalam pencatatannya risikonya 

Proses produksi pada PT XYZ terbagi menjadi 3 proses yaitu prepress, 

produksi, dan Finishing. Tahap prepress pada proses percetakan melibatkan 

pemisahan gambar ke dalam warna dasar, kemudian diubah menjadi satu atau dua 

warna utama dengan variasi tingkat kecerahan. Hal ini memungkinkan pencetakan 
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yang tetap menarik secara visual meskipun menggunakan jumlah layar yang lebih 

sedikit [6]. Prepress adalah tahap memepersiapkan material, dalam hal ini adalah 

mesin cetak offset, mempersiapkan Computer to Plate (CTP) dibuat berdasarkan 

desain yang telah disiapkan. Berdasarkan hasil observasi dan melakukan 

wawancara kepada operator prepress, ditemukan jenis risiko antara lain, missing 

font, kesalahan format file, over/under develop plate. Pada proses production, 

tahapan untuk produksi lembaran sesuai judul buku yang diproduksi. pada 

prosesnya plat cetak yang sudah dimasukan ke mesin cetak offset Lithrone A37 

dengan kecepatan 15.000 eksemplar per jam.   

Plat tersebut akan berputar, tinta yang terdapat pada pelat akan dipindahkan 

ke kertas melalui silinder yang disebut blanket cylinder. Berdasarkan observasi dan 

wawancara terdapat jenis risiko yang disebabkan oleh kompetensi operator yang 

ditemukan antara lain kesalahan bukaan tinta, tinta yang berlebih pada hasil cetak. 

Proses Finishing, kertas hasil cetak dari mesin offset Lithrone A37, akan 

dipindahkan ke bagian Finishing menggunakan pallet. Proses Finishing pada PT 

XYZ. terbagi menjadi 2 jenis Finishing yaitu glossy dan doff, kedua jenis Finishing 

ini hanya digunakan untuk bagian cover buku sesuai kebutuhan.  

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara, terdapat beberapa jenis risiko 

yang ada, seperti set off, pudder, dubbling, jenis risiko ini dapat berpotensi 

menimbulkan kerugian pada proses produksi PT XYZ. Dalam aktifitas produksinya 

PT XYZ memiliki jam produksi 7 jam, dengan untuk hari senin – jumat dan 4 jam 

produksi untuk hari sabtu, selain aktifitas produksi, para operator melakuan 

maintenance rutin 1 jam setiap selesai aktifitas produksi. Berdasarkan 

permasalahan tersebut penelitian ini akan mengusulkan pengelolaan risiko dengan 

menggunakan Bayesian Network. Tahap yang harus dilakukan ialah berkomunikasi 

& berkonsultasi dengan risk owner untuk membangun graf berarah tanpa siklus 

(DAG – Directed Acyclic Graph). Sebuah Jaringan Bayesian (Bayesian Network / 

BN) merupakan representasi grafis berupa graf berarah tanpa siklus (Directed 

Acyclic Graph / DAG) yang terdiri atas sejumlah node dan koneksi antar node. 

Setiap node merepresentasikan sebuah variabel , sedangkan setiap garis 
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penghubung (link) antara dua node menunjukkan adanya hubungan ketergantungan 

sebab-akibat (causal dependency) [7]. 

Upaya yang dilakukan untuk mengurangi risiko dapat dilakukan dengan 

menerapkan standar ISO 31000:2018, yang bertujuan untuk mengidentifikasi, 

menganalisis, dan mengevaluasi berbagai risiko yang dihadapi oleh perusahaan [8], 

sehingga pengendalian resiko perlu dilakukan. Pengendalian risiko berfungsi 

sebagai alat pendukung bagi pengusaha dalam proses pengambilan keputusan, 

membantu mereka untuk mengurangi atau bahkan menghindari risiko yang 

mungkin dihadapi [9].  

Menurut penelitian [11]. Metode Naïve Bayes dipilih karena kemampuannya 

dalam menentukan peringkat untuk setiap atribut, lalu memilih alternatif terbaik di 

antara berbagai pilihan yang tersedia. Tujuan dilakukan penelitian ini adalah untuk 

menerapkan Sistem Pendukung Keputusan (SPK) dalam proses penerimaan 

karyawan [10]. Menurut penelitian yang dilakukan oleh E. A. Permatasari, untuk 

memenuhi permintaan gula pasir di Indonesia, dibutuhkan efektivitas dan efisiensi 

dalam proses produksinya. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi risiko 

dalam proses produksi gula pasir di PT Madubaru dengan menerapkan metode Risk 

Mapping. 

 

1.2 Tujuan Penelitian 

1. Mengidentifikasi berbagai risiko yang ada di divisi prepress, produksi, 

Finishing. 

2. Menghitung probabilitas risiko menggunakan metode Bayesian Network. 

3. Menentukan priority rank berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) 

dari metode Fault Mode Effect and Analysis (FMEA).  

4. Menentukan strategi penanganan risiko yang ada di PT XYZ menggunakan 

metode Fault Tree Analysis (FTA). 

1.3 Rumusan Masalah 

1. Setelah melakukan identifikasi resiko, apa saja resiko yang dialami PT 

XYZ. ?  
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2. Saat menggunakan metode bayes untuk mencari probabilitas risiko, bagai 

mana cara perhitungan metode Bayesian Network ? 

3. Identifikasi penyebab risiko menggunakan metode FMEA, apa saja factor 

yang menyebabkan terjadinya risiko pada PT XYZ. ? 

4. Setelah akar permasasalahan penyebab risiko ditemukan, bagaimana 

metode dalam memberikan saran apa yang bisa diberikan kepada PT XYZ.  

 

1.4 Ruang lingkup penelitian 

1. Penelitian ini hanya dilakukan di PT XYZ. divisi prepress, production, 

Finishing. 

2. Fokus penelitian ini adalah mengidentifikasi risiko, menentukan prioritas 

risiko, serta merumuskan strategi mitigasi untuk mengurangi risiko 

operasional di PT XYZ. 

3. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan utama yang 

terjadi di PT XYZ. 

4. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Bayesian Network, 

FMEA dan FTA. 

5. Ruang lingkup penelitian mencakup proses dari pra cetak hingga Finishing. 

 

1.5 Manfaat penelitian 

1. Mengidentifikasi risiko yang ada di perusahaan untuk memahami potensi 

ancaman yang mungkin terjadi. 

2. Membantu dalam memodelkan permasalahan yang dihadapi oleh 

perusahaan. 

3. Memberikan rekomendasi dalam pengambilan keputusan pada tahap 

operasional perusahaan. 

4. Menambah wawasan mengenai manajemen risiko. 
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 = 0,08 

𝑃𝑇𝑇𝐹𝐹 = P R1=T x P RF1=T x P RP1=F x P RS1 =F 

 = 0,25 x 0,32 x 0,56 x 0,84 

 = 0,04 

𝑃𝑇𝐹𝐹𝐹 = P R1=T x P RF1=F x P RP1=F x P RS1 =F 

 = 0,16 x 0,68 x 0,56 x 0,84 

 = 0,05 

P (R1) = 0,01 + 0,02 + 0,01 + 0,02 + 0,04 + 0,08 + 0,04 + 0,05 = 0,270 

P (R1) = 27% 

Hasil perhitungan otomatis bayes menggunakan software GeNIe 5,0 dapat dilihat 

pada Gambar 4.2 dibawah ini.  
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Gambar 4.2 Hasil perhitungan bayes menggunakan software GeNIe 5.0 
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4.9 Hasil Perhitungan Seluruh Probabilitas Risiko 

Risiko posterior dan prior yang sudah dilakukan perhitungan nilai 

probabilitas menggunakan Bayesian Network ditampilkan pada Gambar 4.3 

dibawah. Berdasarkan Gambar 4.3 model Bayesian Network yang dibangun melalui 

struktur Directed Acyclic Graph (DAG) serta parameter probabilitas yang 

diturunkan dari Conditional Probability Tabel (CPT), diperoleh estimasi risiko 

pada masing-masing tahapan proses produksi sebagai berikut: risiko prepress (RS1) 

memiliki probabilitas sebesar 0,32 , risiko produksi (RP1 ) sebesar 0,44 , dan risiko 

Finishing (RF1) sebesar 0,16. Nilai posterior akhir (R1) dihitung sebesar 0,27 

melalui proses inferensi probabilistik, yang menggambarkan probabilitas terjadinya 

kerugian pada proses produksi PT XYZ , dipengaruhi oleh divisi prepress, 

produksi, dan Finishing, setelah mempertimbangkan pengaruh variabel-variabel 

sebelumnya dalam jaringan. Hasil ini memberikan representasi kuantitatif 

mengenai distribusi risiko di setiap fase operasional dan dapat digunakan sebagai 

dasar dalam pengambilan keputusan berbasis risiko secara lebih sistematis dan 

terarah. 
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Gambar 4.3 DAG menampilkan semua probabilitas risiko 
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Adapun hasil diskusi dengan risk owner, perusahaan menetapkan mitigasi 

risiko posterior tertinggi dari masing – masing divisi, antara lain prepress, produksi 

sampai Finishing, Oleh karena itu didapatkan risiko posterior tertinggi sebagai 

berikut RP11 “Viskositas tinta tidak sesuai” RF2 “Setoff” dan RS8 “Kalibrasi 

warna terlalu lama”. Penjabaran dapat dilihat Tabel 4.10 dibawah ini. 

 

Tabel 4.10 Risiko tertinggi setiap divisi 

Divisi Risiko Probabilitas 

Prepress Kalibrasi warna terlalu lama 68% 

Produksi Viskositas tinta tidak sesuai 70% 

Finishing Set Off 49% 

 

Berdasarkan Gambar 4.4 dibawah, analisis risiko yang telah dilakukan, 

penelitian ini berhasil mengidentifikasi 39 jenis risiko yang berkontribusi terhadap 

terjadinya risiko utama sehingga terjadi kerugian dalam tahap proses produksi di 

PT XYZ, dengan probabilitas risiko utama yaitu (R1) terjadi kerugian dalam proses 

produksi sebesar 27%, Probabilitas tertinggi pada tingkat jenis risiko ditemukan 

pada faktor (RP11) viskositas tinta tidak sesuai sebesar 70%, sementara divisi 

dengan kontribusi risiko tertinggi adalah (RP1) risiko pada divisi Finishing sebesar 

44%, Hasil ini menunjukkan bahwa perlunya analisis lebih dalam mengenai sebab 

akibat dari risiko tersebut untuk dilakukan mitigasi risiko. 
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Gambar 4.4 Grafik probabilitas risiko 

 

4.10 Failure Mode And Analysis (FMEA) 

Berdasarkan 3 probabilitas risiko tergolong posterior tertinggi pada Tabel 

4.11 di atas yang dipilih risk owner, yaitu, RP11 “Viskositas tinta tidak sesuai” RF2 

“Set Off” dan RS8 “Kalibrasi warna terlalu lama”, maka selanjutnya 3 risiko 

tersebut akan dicari nilai risk priority number (RPN) menggunakan metode FMEA, 

berdasarkan perhitungan (S)Severity, (O)Occurance dan (D)Detection. 

 

Tabel 4.11 FMEA 

Risk 

Category 

Failure Mode Failure Cause Impact S O D RPN Total Rank 

RF2 Set 

Off 

Man Indisipliner operator 

finsihing 

Kerugian 

yang 

terjadi 

pada divisi 

Finishing 

6 5 2 60  

 

120 

 

 

 

1 

 

Method Kesalahan setting 

powder 

3 4 2 24 

Environment Kelembapan Udara 

Tinggi (Humidity 

Tinggi) 

3 4 3 36 
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RP11 

Viskosits 

tinta tidak 

sesuai 

Man Kurangnya 

pengetahuan tentang 

karakteristik tinta 

 

 

 

Dotgain 

4 2 2 16  
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3 

 

Method Tidak ada 

pemantauan 

viskositas saat mesin 

berjalan, 

5 2 1 10 

Environment Suhu yang tidak 

sesuai 

4 2 2 16 

RS8 

Kalibrasi 

warna 

yang 

terlalu 

lama 

Man Indisipliner operator 

prepress 

 

 

Over/under 

expose 

5 3 2 30  

 

 

62 

 

 

 

2 

Method Setiap operator 

menggunakan 

metode berbeda 

untuk melakukan 

kalibrasi. 

4 3 1 12 

Environment Tidak adanya SOP 

mengenai kalibrasi 

warna 

5 2 2 20 

 

Berdasarkan Tabel 4.11 RPN 6, teridentifikasi tiga jenis kegagalan utama 

dalam proses produksi, SetOff, Viskositas tinta tidak sesuai dan Kalibrasi warna 

yang terlalu lama, untuk RF2 dipengaruhi oleh faktor manusia (60), metode (24), 

dan environment (36), dengan total RPN mencapai 120, Penyebab RP11 viskositas 

tinta yang tidak sesuai terdiri dari faktor man (30), method (12), dan environment 

(20), yang menghasilkan total RPN sebesar 42, Sementara itu, RS8 kalibrasi warna 

yang terlalu lama disebabkan oleh faktor man (30), method (12), dan environment 

(20), dengan total RPN 62, Berdasarkan nilai RPN tersebut, prioritas penanganan 

harus dimulai dari masalah RF2 setoff, diikuti oleh RP11 viskositas tinta tidak 

sesuai, dan yang terakhir adalah RS8 kalibrasi warna yang tidak sesuai,    
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4.11 Fault Tree Analysis (FTA) 

Alur metode Fault Tree Analysis (FTA) dimulai dengan identifikasi 

kejadian utama atau masalah yang sudah dianalisis, seperti kegagalan suatu sistem 

atau proses. Setelah itu, penyebab langsung dari kejadian tersebut diidentifikasi 

dengan menggunakan logika hubungan sebab-akibat, baik melalui gerbang AND 

(dan) maupun OR (atau). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4 FTA RP11 “viskositas tinta tidak sesuai” 
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Gambar 4.5 RS8 “kalibrasi warna terlalu lama” 
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Gambar 4.7 FTA RF2 “s 

 

 

Berdasarkan hasil FTA pada Gambar 4.5, 4.6, 4.7, diatas dapat disimpulkan 

risiko viskositas tinta tidak sesuai, kalibrasi warna terlalu lama dan set off, memiliki 

basic event sebagai berikut, tidak adanya SOP untuk pengawasan, tidak tersedianya 

alat ukur viskositas, kurangnya supervise atau control kualitas terhadap parameter 

suhu, tidak adanya evaluasi berkala terhadap kinerja operator, tidak dibuatnya 

panduan operasional oleh tim manajemen, kurangnya dokumentasi hasil kalibrasi 

sebelumnya, tidak ada SOP, kurangnya pengawasan, operator terburu-buru 

sehingga melewatkan tahap pengaturan yang benar, Tidak ada alat ukur digital yang 

menampilkan data kelembapan secara langsung. Rancangan mitigasi risiko dengan 

priority rank tertinggi dapat dilihat pada Tabel 4.12 dibawah. ini : 

 

 

 

 

   

Gambar 4.6 FTA RF2 “Set-off” 
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Tabel 4.12 Rancangan Mitigasi Risiko 

Jenis 

risiko 

Penyebab Impact usulan Priority 

Rank 

 

 

 

 

Setoff 

Man Operator 

tidak focus 

ketika 

mengatur 

batas 

tumpukan 

hasil cetak 

 

 

Kerugian 

yang 

terjadi 

pada 

divisi 

Finishing 

Membuat SOP, 

tentang batas 

tumpukan hasil 

cetak yang telah 

diproduksi  

 

 

 

 

 

 

 

    1 Method Kesalahan 

setting 

powder 

Sesuaikan dosis 

powder dengan 

kecepatan cetak 

dan luas area yang 

dicetak. 

Environment Kelembapan 

udara tinggi 

(Humidity 

tinggi) 

Gunakan 

dehumidifier atau 

AC dengan fungsi 

kontrol 

kelembapan untuk 

menjaga tingkat 

RH (Relative 

Humidity) ideal 

 

 

Berdasarkan hasil FTA pada Tabel 4.12 yang sudah ditetapkan oleh risk 

owner rancangan mitigasi Risiko set off dari priority rank tertinggi yaitu membuat 

SOP agar operator bekerja lebih teliti, hal ini sejalan dengan penelitian [46], yaitu 

pembuatan SOP dapat menanggulangi masalah yang disebabkan oleh faktor man, 

untuk usulan pembuatan SOP dapat dilihat pada Tabel 4.13, kemudian untuk faktor 

method sesuaikan dosis powder dengan kecepatan cetak dan luas area yang dicetak. 

Salah satu solusi yang umum digunakan untuk mencegah setoff adalah dengan 

menaburkan powder (serbuk) khusus di atas permukaan cetakan yang baru selesai. 
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Powder ini, biasanya berbahan dasar pati atau mineral, berfungsi menciptakan 

lapisan tipis yang memisahkan lembaran kertas sehingga tinta memiliki waktu lebih 

lama untuk mengering tanpa risiko menempel pada lembar lain [47].  Adapun untuk 

faktor environment yaitu untuk menjaga suhu ruangan sekitar 23–32°C bersama 

kelembapan 55–60% RH karena hal ini dapat mendukung proses pengeringan 

Finishing yang efisien tanpa merusak hasil cetak [48], serta gunakan dehumidifier 

atau AC dengan fungsi control kelembapan untuk menjaga tingkat RH (Relative 

Humidity) ideal, hal ini sejalan dengan penelitian [49] yaitu kontrol suhu dapat 

dimanfaatkan untuk memprediksi serta menyesuaikan parameter sistem secara 

langsung, sehingga menjaga kestabilan viskositas selama proses Finishing 

berlangsung. Oleh karena itu perusahaan dapat meminimalisir terjadinya risiko 

setoff yang dapat menyebabkan kerugian yang terjadi pada divisi Finishing.
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PT XYZ 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR PENANGANAN RISIKO SET-OFF 

Latar Belakang Risiko set-off menjadi risiko dengan probabilitas tertinggi di 

divisi Finishing yaitu sebesar 68%, dan tergolong rank tertinggi 

dengan nilai RPN sebesar 120 

Tujuan Melakukan mitigasi risiko terhadap risiko set-off 

Ruang Lingkup Divisi Prepress 

Tanggung Jawab 1. Manager 

2. Kepala Produksi 

3. Operator Finishing 

Unit Kerja yang 

terlibat 

Divisi Finishing 

Prosedur pelaksanaan A. Persiapan Sebelum Cetak 

1. Siapkan Powder 

• Pastikan alat semprot bubuk (powder spray) atau cair 

(anti-set off spray) dalam kondisi baik dan siap pakai. 

B. Selama proses cetak 

2. Atur tinggi tumpukan kertas  

• Maksimal jumlah tumpukan kertas 100 lembar 

3. Gunakan Powder 

• Gunakan powder pada interval yang tepat. 

• Pastikan distribusi bubuk merata di seluruh permukaan 

lembaran. 

4. Pantau kecepatan mesin 

• Kecepatan tinggi bisa meningkatkan risiko set off; 

pastikan sinkronisasi mesin dan sistem pendinginan 

5. Lakukan uji sampe secara berkala 

• Ambil beberapa lembar dari tumpukan untuk 

memeriksa apakah ada noda atau transfer tinta. 

C. Setelah cetak 

1. Pisahkan cetakan yang rusak akibat set-off 

• Lakukan sortir dan catat jumlah waste. 

2. Simpan hasil cetakan ditempat yang berventilasi. 

• Hindari paparan panas langsung atau kelembaban 

tinggi. 

Gambar 4.7 Standar Operasional Prosedur Untuk Risiko Set-Of
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

1. Hasil identifikasi risiko dengan wawancara risk owner didapatkan 2 jenis 

risiko yaitu, risiko prior dan posterior, risiko prior berjumlah 20 sementara 

risiko posterior 17 dan total menjadi 37 risiko yang terjadi pada proses 

produksi PT XYZ 

2. Setelah menghitung probabilitas semua risiko menggunakan Conditional 

Probability Table (CPT) dalam metode Bayesian Network, dibantu dengan 

software GeNIe 5.0 didapatkan risiko utama R1 “terjadi kerugian yang 

disebabkan oleh divisi prepress, produksi, Finishing sebesar 27% kemudian 

risiko terbesar dari masing – masing divisi, RP11 “viskositas tinta tidak 

sesuai” sebesar 70% dari divisi produksi, RF2 “dotgain” sebesar 68% dari 

divisi Finishing, RS8 “kalibrasi warna terlalu lama” sebesar 49%. 

3.  Berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi menggunakan 

metode FMEA, yaitu risiko RF2 “setoff” sebesar 120 lalu disusul RP11 

“viskositas tinta tidak sesuai” sebesar 42 lalu RS8 “kalibrasi warna terlalu 

lama” sebesar 62% 

4. Mitigasi risiko menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) diterapkan 

kepada nilai RPN tertinggi RF2 “setoff” untuk memberikan usulan mitigasi 

risko berdasarkan basic event dari FTA dengan diskusi oleh risk owner, 

didapatkan penyebab risiko RF2 “setoff” yaitu dari factor man dengan 

diberikan usulan, Membuat SOP, agar operator bekerja lebih teliti, 

selanjutnya dari faktor method, Sesuaikan dosis powder dengan kecepatan 

cetak dan luas area yang dicetak. Selanjutnya dari faktor environment, 

Gunakan dehumidifier atau AC dengan fungsi kontrol kelembapan untuk 

menjaga tingkat RH (Relative Humidity) ideal. 
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5.2 Saran  

1. Dalam evaluasi risiko menggunakan Jaringan Bayesian, ketersediaan data 

historis merupakan prasyarat krusial. Oleh karena itu, akuisisi data perlu 

dilakukan secara terperinci, khususnya untuk penyusunan Conditional 

Probability Tables (CPT). 

2. Saran untuk penelitian selanjutnya jika ingin menggunakan metode di bidang 

permasalahan yang sama yaitu agar menampilkan hasil implementasi usulan 

mitigasi risiko, supaya bisa dijadikan pembanding antara sebelum dan sesudah 

mitigasi risiko 
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Lampiran 3. Cairan developer pada proses prepress  
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Lampiran 5. Keadaan stiker SOP yang rusak pada lingkungan divisi prepress 

 

 

 

Lampiran 6. Tampilan software GeNIe 5.0 
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Lampiran 7. Logbook bimbingan dosen pembimbing 
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Lampiran 8. Cluster risiko RS1 
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Lampiran 14. Cluster risiko RS8 
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Lampiran 20. Cluster risiko RF2 

Child node Parent node 
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Lampiran 21. Cluster risiko RF4 
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Lampiran 25. Data hasil kuesioner purposive sampling, untuk nilai awal prior 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 RS10 Indisipliner operator prepress 0,60 0,70 0,60 0,50 0,60 0,70 0,70 0,60 0,70 0,60 0,60 0,60 0,50 0,60 0,70 9,30 0,62

2 RS5 Kesalahan format file 0,30 0,20 0,10 0,30 0,40 0,50 0,30 0,10 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30 4,60 0,31

3 RS4 Missing font 0,30 0,10 0,40 0,20 0,20 0,20 0,30 0,20 0,30 0,40 0,50 0,40 0,20 0,30 0,40 4,40 0,29

4 RS3 Over/under expose 0,30 0,40 0,10 0,30 0,40 0,50 0,50 0,60 0,50 0,60 0,70 0,60 0,50 0,60 0,50 7,10 0,47

5 RS11 Kondisi mesin yang tidak prima 0,40 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,50 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,50 0,60 0,50 5,70 0,38

6 RS12 Gum yang tidak bagus 0,10 0,30 0,40 0,10 0,20 0,30 0,20 0,40 0,40 0,50 0,60 0,50 0,60 0,50 0,40 5,50 0,37

7 RP5 Suhu yang tidak sesuai 0,80 0,80 0,60 0,70 0,70 0,60 0,60 0,70 0,60 0,70 0,70 0,60 0,70 0,70 0,60 10,10 0,67

8 RP8 Kertas sobek 0,50 0,50 0,60 0,70 0,40 0,60 0,70 0,80 0,70 0,80 0,90 0,80 0,70 0,60 0,70 10,00 0,67

9 RP9 Kertas tersangkut 0,50 0,40 0,40 0,30 0,20 0,30 0,20 0,30 0,50 0,40 0,40 0,50 0,60 0,70 0,60 6,30 0,42

10 RP6 Lamanya setting warna 0,50 0,50 0,50 0,40 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,60 0,50 0,60 0,70 0,70 0,60 7,30 0,49

11 RP4 Lamanya setting bukaan tinta 0,30 0,30 0,80 0,40 0,60 0,50 0,60 0,50 0,60 0,50 0,40 0,50 0,60 0,70 0,60 7,90 0,53

12 RP10 Performa mesin yang tidak prima 0,60 0,60 0,40 0,50 0,70 0,50 0,40 0,30 0,40 0,50 0,60 0,50 0,40 0,50 0,60 7,50 0,50

13 RP7 Sparepart rusak 0,80 0,80 0,30 0,70 0,60 0,50 0,60 0,40 0,50 0,60 0,70 0,60 0,70 0,80 0,70 9,30 0,62

14 RP13 Dubbling 0,60 0,70 0,60 0,50 0,80 0,60 0,50 0,60 0,50 0,60 0,60 0,60 0,60 0,70 0,50 9,00 0,60

15 RP2 Indisipliner Operator Produksi 0,40 0,40 0,40 0,30 0,50 0,40 0,50 0,60 0,60 0,70 0,60 0,50 0,60 0,70 0,60 7,80 0,52

16 RF7 Komposisi Varnish yang tidak sesuai 0,40 0,30 0,40 0,20 0,10 0,30 0,40 0,30 0,40 0,60 0,70 0,60 0,70 0,60 0,70 6,70 0,45

17 RF10 Kondisi mesin finishing yang tidak prima 0,20 0,30 0,40 0,10 0,50 0,40 0,40 0,30 0,20 0,30 0,30 0,20 0,10 0,10 0,30 4,10 0,27

18 RF9 Hasil finishing varnish retak 0,70 0,60 0,80 0,60 0,70 0,50 0,60 0,70 0,80 0,70 0,60 0,70 0,70 0,60 0,70 10,00 0,67

19 RF5 Pengalaman operator finishing 0,50 0,70 0,50 0,60 0,60 0,70 0,60 0,70 0,60 0,50 0,50 0,60 0,60 0,50 0,40 8,60 0,57

20 RF3 Kesalahan setting powder 0,60 0,50 0,70 0,40 0,70 0,50 0,40 0,60 0,70 0,80 0,80 0,70 0,60 0,70 0,60 9,30 0,62

Risiko Total AVG
Expert

KodeNo
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