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RINGKASAN 

 

Penelitian ini bertujuan mengatasi cacat deviasi dimensi tinggi boks pada 

kemasan farmasi X di PT OPQ. Pengujian awal menggunakan Peta Kendali P (P-chart) 

menunjukkan proses produksi tidak stabil dan berada di luar batas kendali. Kondisi ini 

diperkuat oleh nilai indeks kapabilitas proses (Cpk) eksisting yang hanya sebesar 0,42 

(jauh di bawah standar minimum industri yaitu 1,00), sehingga lini produksi secara 

statistik dinyatakan tidak mumpuni (not capable) dalam memenuhi spesifikasi ketat 

konsumen. 

Berdasarkan Diagram Pareto, cacat garis tekuk (creasing) diidentifikasi 

sebagai masalah utama karena mendominasi sebesar 77,12% dari total kerusakan. 

Analisis Diagram Fishbone memetakan akar penyebab masalah ini ke dalam aspek 

manusia, mesin, metode, dan pengukuran. Selanjutnya, melalui analisis kuesioner 

pakar dengan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), ketiadaan Standar 

Operasional Prosedur (SOP) baku untuk inspeksi digital otomatis di bagian prepress 

ditetapkan sebagai titik risiko paling kritis dengan nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi sebesar 392. 

Sebagai solusi konkret, penelitian ini merancang SOP inspeksi prepress baru 

yang mengintegrasikan teknologi otomatisasi Eye-C Proofiler. Alat ini bertindak 

sebagai gerbang mutu digital yang melakukan komparasi piksel demi piksel antara 

sampel cetak fisik dengan file PDF master konsumen pada batas toleransi ketat 

±0,1 𝑚𝑚. Implementasi SOP rekomendasi ini secara absolut mengeliminasi bias 

pengukuran manual dan pergeseran koordinat mekanis, serta diproyeksikan mampu 

menekan nilai risiko RPN secara drastis dari level kritis 392 menjadi hanya sebesar 32 

sebelum masuk ke fase produksi massal. 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Kemasan Karton Lipat, Cpk, FMEA, Eye-C 

Proofiler. 
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SUMMARY 

 

This research aims to resolve dimensional deviation defects in the height of X 

pharmaceutical packaging at PT OPQ. Initial testing using a P-chart revealed that the 

manufacturing process was unstable and out of statistical control. This instability was 

further confirmed by an existing process capability index ($C_{pk}$) of only 0.42, 

which falls well below the minimum industrial standard of 1.00, proving that the 

current production line is statistically not capable of meeting strict client 

specifications. 

According to the Pareto chart, creasing defects were identified as the primary 

issue, accounting for a dominant 77.12% of total structural failures. An Ishikawa 

(Fishbone) diagram mapped the root causes across man, machine, method, and 

measurement aspects. Subsequently, through expert evaluation using Failure Mode and 

Effects Analysis (FMEA), the lack of a standardized operating procedure (SOP) for 

automated digital inspection at the prepress stage was determined as the most critical 

risk, yields the highest Risk Priority Number (RPN) of 392. 

As a concrete solution, this study designs a new prepress inspection SOP 

integrating automated Eye-C Proofiler technology. Operating as a digital quality 

gatekeeper, this device performs pixel-to-pixel comparisons between physical proof 

samples and the original client PDF master within a strict tolerance of $\pm 0.1$ mm. 

The implementation of this recommended SOP completely eliminates manual 

measurement bias and mechanical shifts, and is projected to drastically reduce the total 

RPN from a critical 392 down to a safe level of 32 before mass production. 

 

Keyword: Quality Control, Folding Carton Packaging, Cpk, FMEA, Eye-C Proofiler. 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri kemasan di Indonesia saat ini mengalami pertumbuhan yang sangat 

pesat seiring dengan meningkatnya standar keamanan produk, khususnya pada sektor 

farmasi. Kemasan karton lipat (KKL) menjadi pilihan utama karena fleksibilitasnya 

dalam desain dan kemampuannya melindungi isi produk dari kontaminasi eksternal. 

KKL sendiri merupakan jenis kemasan yang berbahan dasar kertas dengan gramatur 

rata-rata diatas 260 gsm sehingga lebih umum disebut dengan istilah karton [1]. 

Perkembangan ini menuntut setiap perusahaan manufaktur untuk meningkatkan 

standar kualitas agar dapat bersaing, di mana ketelitian dimensi menjadi indikator 

utama yang harus dipenuhi oleh produsen untuk menjaga integritas struktural kemasan. 

Ketepatan dimensi pada kemasan karton lipat merupakan faktor krusial dalam 

fungsionalitas produk saat memasuki lini pengisian otomatis (auto-filling machine). 

Menurut [2] Selama proses produksi, produsen melakukan pengendalian kualitas untuk 

memastikan integritas struktural dan akurasi dimensional kemasan tetap terjaga 

sebelum memasuki tahap distribusi kepada konsumen. Sedikit saja terjadi 

penyimpangan atau deviasi dimensi, maka kemasan tersebut berisiko mengalami 

kemacetan pada mesin pelanggan yang berujung pada kerugian besar. Oleh karena itu, 

identifikasi serta akuntabilitas terhadap faktor-faktor penyebab defek produksi 

merupakan urgensi dalam upaya menjaga standar kualitas manufaktur [3]. 

Sering terjadi diskoneksi dalam manajemen perusahaan terkait pemahaman 

bahwa besaran biaya yang dikeluarkan pelanggan berkorelasi langsung dengan 

ekspektasi terhadap integritas mutu produk [4]. Berdasarkan pengamatan selama 

melaksanakan penelitian industri di PT OPQ pada periode Agustus sampai Desember 

2025, ditemukan fenomena ketidaksesuaian dimensi pada produk kemasan X , Jumlah 

reject cacat creasing dalam satu kali produksi mencapai 10.850 Lembar, Deviasi 

dimensi tinggi (DK) sebesar 32 mm (Standar/Toleransi: 30±1 mm). Kasus ini sejalan 

dengan data historis produksi makro kemasan X yang mencatat total cacat 17.158 pcs 
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(6,0% dari total produksi), dengan cacat Creasing sebagai jenis dominan (77,12%). 

Kondisi kritis ini diperkuat oleh indeks kapabilitas proses (𝐶𝑝𝑘) eksisting yang hanya 

0,42. Nilai di bawah standar (𝐶𝑝𝑘  ≥ 1,00) tersebut membuktikan lini produksi sangat 

tidak mampu (not capable) memenuhi toleransi spesifikasi pelanggan (30 ± 1 𝑚𝑚), 

sehingga dimensi boks melar hingga 32 mm dan menyebabkan kemasan macet total 

pada mesin pengemas otomatis konsumen. Meskipun tim New Product Development 

(NPD) telah menjalankan tahap pengembangan, namun pada saat transisi ke produksi 

massal terjadi deviasi yang signifikan yang menyebabkan penolakan produk secara 

massal oleh bagian Quality Control maupun pihak konsumen. Munculnya masalah ini 

mengindikasikan adanya celah dalam sistem pengendalian kualitas yang saat ini 

diterapkan di perusahaan. 

Investigasi terhadap lonjakan kegagalan mutu ini bertumpu pada keandalan 

sistem perekaman data di area produksi. PT OPQ mengandalkan implementasi check 

sheet atau lembar pengecekan sebagai instrumen harian tim Quality Control untuk 

merekam setiap variasi kerusakan secara real-time. Pencatatan data dilakukan secara 

terstruktur guna mempermudah identifikasi pola atau tren saat data ditarik kembali [5]. 

Pengumpulan fakta lapangan lewat lembar pengecekan terstruktur ini memberikan 

kepastian bahwa data akumulasi cacat terdokumentasi secara objektif tanpa bias 

subjektivitas operator. Transformasi data mentah dari lembar pengecekan tersebut yang 

kemudian melandasi penentuan prioritas perbaikan, sebab akurasi input dari fase hulu 

perekaman ini menentukan ketepatan arah pengambilan keputusan manajemen kualitas 

selanjutnya. 

Persepsi terhadap kualitas produk bersifat subjektif, di mana penilaian tersebut 

sangat bergantung pada preferensi dan parameter individual masing-masing pengamat 

[6]. Masalah menjadi semakin kompleks ketika diketahui bahwa sampel dummy yang 

dibuat menggunakan mesin plotter digital telah disetujui oleh klien karena dimensinya 

yang presisi. Namun, ketika desain tersebut diimplementasikan ke dalam pisau die-cut 

untuk produksi skala besar, hasil yang muncul justru berbeda dan tidak memenuhi 
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toleransi yang diizinkan. Ketidaksesuaian ini menimbulkan tanda tanya mengenai 

parameter yang luput dari pengawasan, yang kemudian mengarah pada perlunya 

evaluasi mendalam terhadap tahapan prepress melalui sistem inspeksi yang lebih 

akurat.  

Menurut [7] Sistem manajemen mutu yang diusulkan berfokus pada mekanisme 

pengendalian desain (design control) sebelum tahap manufaktur skala luas atau 

produksi massal diimplementasikan. Tahap prepress merupakan jantung dari seluruh 

proses produksi cetak kemasan karena di sinilah seluruh parameter teknis seperti 

creasing allowance dan die-line ditentukan. Kesalahan kecil dalam kalkulasi pada file 

Final Artwork (FAW) akan berlipat ganda dampaknya ketika sudah memasuki mesin 

cetak dan mesin die-cut. Validasi parameter pada tahap ini seharusnya menjadi benteng 

pertahanan pertama untuk menghentikan masalah sebelum menjadi biaya kerugian 

material, energi, serta waktu produksi yang terbuang percuma (waste). 

Diperlukan sebuah tindakan sistematis untuk memetakan jenis cacat yang 

paling mendominasi agar penanganan masalah menjadi lebih efektif melalui alat bantu 

statistik Diagram Pareto. Skema visual sederhana yang memberikan landasan analisis 

strategis dalam menentukan skala prioritas manajerial terhadap sumber daya kualitas 

yang perlu dipertahankan atau ditingkatkan efektivitasnya [8]. Dengan membuktikan 

kontribusi deviasi dimensi terhadap total angka reject, perusahaan dapat memastikan 

bahwa fokus perbaikan benar-benar menangani masalah yang memberikan dampak 

terbesar. 

Mengidentifikasi jenis cacat utama lewat Diagram Pareto baru sebatas 

pemetaan awal dalam siklus kendali mutu. Diagram Fishbone merupakan alat grafis 

yang mengurai faktor pemicu ketidaksesuaian proses secara mendetail, mulai dari 

kategori utama hingga sub-penyebab terdalam [9]. Penelusuran berbasis aspek 

manusia, mesin, metode, serta pengukuran ini mempermudah pelacakan celah 

kegagalan di bagian prepress dan New Product Development (NPD) secara visual. 

Hasil bedah struktur tulang ikan ini krusial sebagai fondasi data kualitatif yang kuat 

sebelum melangkah ke tahap penilaian risiko yang lebih matematis. 
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Setelah seluruh potensi penyebab dipetakan melalui Diagram Fishbone, metode 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk membedah setiap potensi 

kegagalan di dalam alur kerja prepress berdasarkan tingkat keparahan (severity), 

frekuensi (occurrence), dan deteksi (detection) [10]. Melalui perhitungan Risk Priority 

Number (RPN), peneliti dapat menentukan prioritas perbaikan pada parameter yang 

berisiko tinggi, seperti ketidaksesuaian creasing allowance. Strategi ini kemudian 

didukung dengan penggunaan alat Eye-C Proofiler untuk melakukan inspeksi digital 

secara otomatis guna membandingkan presisi file master engan hasil fisik secara 

absolut guna meminimalisir kesalahan subjektif manusia. 

Untuk perbandingan penyempurnaan, salah satu penelitian telah dilakukan 

dalam upaya meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas di sebuah industri, 

penelitian tersebut oleh [11] berfokus pada penggunaan metode House of Quality 

(HOQ) untuk mengendalikan kualitas pada kemasan karton lipat, dengan prioritas 

utama menangani masalah miss register melalui perbaikan instruksi kerja dan pelatihan 

operator. Meskipun penelitian tersebut sama-sama mengkaji kemasan karton lipat, 

namun terdapat gap dalam hal jenis cacat yang ditangani; di mana penelitian tersebut 

berfokus pada kualitas cetak (printing), sementara penelitian ini secara spesifik 

menggunakan Eye-C Proofiler untuk membedah akurasi dimensional hasil die-cutting 

yang sering kali luput dari pembahasan aspek visual cetak semata. 

Integrasi antara metode FMEA dan alat inspeksi digital bertujuan untuk 

menutupi kurangnya standarisasi pengecekan di bagian NPD dan prepress yang 

menjadi akar permasalahan. Pengendalian dan pengawasan operasional dilakukan 

sebagai upaya preventif dan kuratif dalam menjaga konsistensi alur produksi terhadap 

parameter rencana, sehingga setiap deviasi dapat segera dieliminasi demi tercapainya 

efektivitas target organisasi [12]. Tanpa adanya panduan validasi yang baku 

menggunakan teknologi inspeksi digital, perbedaan standar toleransi antar operator 

akan terus menyebabkan inkonsistensi antara tahap pengembangan dan manufaktur. 

Oleh karena itu, sebagai penerapan ilmu manajemen kualitas di industri, peneliti 

mengambil judul: “STRATEGI PENGENDALIAN KUALITAS PREPRESS 
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BERBASIS EYE-C PROOFILER UNTUK MENCEGAH DEVIASI DIMENSI 

KEMASAN KARTON LIPAT”. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah ditetapkan, maka rumusan masalah 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana pemetaan jenis cacat dominan pada produk X menggunakan 

Diagram Pareto? 

2. Apa saja potensi kegagalan (failure mode) pada tahap prepress dengan nilai 

RPN tertinggi menggunakan metode FMEA? 

3. Apa usulan perbaikan untuk menurunkan jumlah defect pada kemasan X di PT 

OPQ? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan, maka tujuan yang ingin 

dicapai dalam penelitian ini adalah: 

1. Mengidentifikasi cacat dominan pada produksi X melalui Diagram Pareto 

untuk menentukan prioritas masalah. 

2. Menganalisis potensi kegagalan dan akar penyebab deviasi dimensi pada alur 

kerja prepress dengan metode FMEA. 

3. Menentukan usulan perbaikan untuk meminimalisasi jumlah defect pada 

kemasan X di PT OPQ. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari hasil penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Menerapkan ilmu teknologi prepress dan manajemen kualitas untuk 

memecahkan masalah industri melalui optimalisasi alat inspeksi digital. 

2. Memberikan usulan strategi pengendalian kualitas bagi perusahaan melalui 

penggunaan Eye-C Proofiler guna menekan angka reject produksi massal. 
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3. Menjadi referensi akademik mengenai penerapan metode FMEA dan teknologi 

inspeksi digital otomatis di industri grafika. 

 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Agar penelitian ini lebih terarah dan mendalam, peneliti menetapkan batasan-

batasan dalam ruang lingkup penelitian sebagai berikut: 

1. Objek penelitian berfokus pada kemasan karton lipat produk X di PT OPQ. 

2. Fokus tahapan pada proses Prepress dan New Product Development (NPD) 

terkait penggunaan Eye-C Proofiler sebagai instrumen validasi. 

3. Metode analisis menggunakan Diagram Pareto dan Failure Mode and Effects 

Analysis (FMEA). 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil analisis data dan pembahasan yang telah dilakukan, 

penelitian ini berhasil menyimpulkan beberapa poin penting guna menjawab seluruh 

tujuan penelitian sebagai berikut: 

1. Mengevaluasi kondisi eksisting lini produksi, disimpulkan bahwa proses 

manufaktur kemasan berada dalam status tidak stabil dan berada di luar 

batas kendali statistika (out of control), khususnya pada parameter dimensi 

tinggi boks produk X. Kondisi ketidakstabilan ini dibuktikan secara empiris 

melalui nilai indeks kapabilitas proses (𝐶𝑝𝑘) keseluruhan yang hanya 

menyentuh angka 0,42, di mana nilai tersebut berada jauh di bawah standar 

minimum keandalan industri (≥ 1,00) sehingga lini produksi secara 

statistik dinyatakan tidak mumpuni (not capable) dalam memenuhi 

spesifikasi toleransi dimensi yang ketat dari pelanggan farmasi. 

2. Mengidentifikasi kerusakan dominan serta akar masalahnya, analisis 

Diagram Pareto berhasil menetapkan jenis cacat creasing (cacat garis 

tekuk) sebagai masalah paling vital (the vital few) karena mendominasi 

sebesar 77,12% dari total akumulasi kerusakan kemasan. Melalui 

investigasi lanjutan dengan Diagram Fishbone dan analisis matriks Failure 

Mode and Effects Analysis (FMEA), ditemukan bahwa ketiadaan Standar 

Operasional Prosedur (SOP) baku untuk inspeksi digital otomatis di bagian 

prepress merupakan akar penyebab dengan tingkat risiko paling kritis, yang 

ditunjukkan secara valid oleh perolehan nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi sebesar 392 akibat tingginya dampak keparahan dan rendahnya 

kapabilitas deteksi instrumen penggaris manual eksisting. 
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3. Merancang solusi teknis perbaikan, penelitian ini telah berhasil merancang 

dokumen usulan Standar Operasional Prosedur (SOP) / Instruksi Kerja (IK) 

baru yang mengintegrasikan teknologi otomatisasi Eye-C Proofiler sebagai 

parameter wajib di bagian prepress. Melalui mekanisme komparasi 

otomatis piksel demi piksel dengan batas toleransi dimensional ±0,1 𝑚𝑚, 

sistem ini terbukti efektif untuk mengunci file master PDF konsumen 

secara absolut serta mengeliminasi bias pengukuran manual, di mana 

analisis prediksi dampak menunjukkan bahwa implementasi rekomendasi 

ini mampu menekan nilai risiko RPN secara drastis dari level kritis 392 

menjadi hanya sebesar 32 sebelum draf desain masuk ke fase produksi 

massal.  

 

5.2 Saran 

Untuk mendukung keberhasilan implementasi dan pengembangan kualitas 

lebih lanjut di PT OPQ, disarankan bagi pihak manajemen perusahaan untuk segera 

melakukan standardisasi resmi serta pengesahan terhadap draf SOP Inspeksi Prepress 

berbasis Eye-C Proofiler yang telah dirancang dalam penelitian ini, serta melaksanakan 

pelatihan berkala bagi operator desainer agar terbiasa mengunci parameter toleransi 

digital secara disiplin. Selain itu, bagi tim operasional di lantai produksi massal, 

khususnya pada bagian pembuatan pisau die-cut dan cetak plat, wajib menerapkan 

disiplin kerja untuk menolak melakukan proses running mesin apabila belum 

menerima lembar verifikasi digital (Inspection Report) berstatus *PASS* yang 

diterbitkan oleh sistem Eye-C Proofiler sebagai bentuk mitigasi reject struktural secara 

dini. Terakhir, bagi penelitian selanjutnya, mengingat studi ini membatasi fokus pada 

aspek prepress untuk mengatasi cacat dimensi boks karton lipat, direkomendasikan 

untuk mengembangkan dan memperluas pemanfaatan fitur sensitivitas sistem Eye-C 
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Proofiler dalam mendeteksi variasi deviasi warna tinta (color management) serta 

pemeriksaan akurasi teks mikro pada kemasan produk farmasi lainnya. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Dokumentasi riil terjadinya deviasi dimensi kemasan X. 

 

Lampiran 2 Lembar Periksa (Check Sheet) Pengamatan Produksi 
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Lampiran 3 Peta Kendali P (P-Chart) Kondisi Proses Produksi Eksisting.  

 

Lampiran 4 Grafik Peta Kendali P (P-Chart) Tahap Evaluasi Variasi Proporsi Cacat. 
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Lampiran 5 Grafik Analisis Kapabilitas Proses (Process Capability) Nilai Cpk Kemasan 

Eksisting. 
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Lampiran 6 Responden Pakar. 

 

Lampiran 7 Asal Perusahaan Responden Pakar. 
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Lampiran 8 Divisi/Departemen Responden Pakar. 

 

 

Lampiran 9 Status Responden Pakar. 
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Lampiran 10 SOP Pengendalian Kualitas Menggunakan Eye-C Proofiler. 
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Lampiran 11 SOP Pengendalian Kualitas Menggunakan Eye-C Proofiler (Lanjutan). 
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Lampiran 12 Work Intruction Penggunaan Eye-C Proofiler Sebagai Parameter Prepress. 

  



64 

 

 

Lampiran 13 Work Intruction Penggunaan Eye-C Proofiler Sebagai Parameter Prepress 

(Lanjutan). 
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Lampiran 14 Work Intruction Penggunaan Eye-C Proofiler Sebagai Parameter Prepress. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 15 Skema Alur Logika Pengambilan Keputusan Inspection Report (PASS/FAIL) 
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Lampiran 16 Surat selesai magang dan penelitian 
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Lampiran 17 Logbook bimbingan materi 
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