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RINGKASAN

Persaingan yang semakin ketat dalam industri kemasan mendorong
perusahaan untuk menghasilkan produk yang memenuhi standar kualitas. PT. CBS
sebagai perusahaan yang bergerak di bidang percetakan offset dan kemasan masih
menghadapi permasalahan kualitas pada produksi kemasan primer produk B.
Berdasarkan data produksi periode~Mei-Desember. 2025, dari total produksi
sebanyak 780.000 pcs ditemukan 31.426 pcs produk cacat ataussebesar 4,03%,
melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 3%. Jenis cacat yang ditemukan
meliputi set-off, scratch/baret, mata ayam, warna tidak sesuai, ketidaktepatan
register, dan-kKotor tinta. Upaya mengatasi permasalahan'tersebut, penelitian ini
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), serta merancang Early Warning System (EWS) Dashboard
sebagai media pemantauan kualitas proses produksi. Hasil analisis peta kendali u
menunjukkan bahwa proses produksi belum terkendali secara statistik, yang
ditunjukkan oleh 35 titik berada di luar batas kendali. Setelah dilakukan revisi peta
kendali, proses produksi berada dalam kondisi-terkendalic Namun, hasil nilai
kapabilitas proses menunjukkan nilai Cp sebesar 0,57 dan Cpk sebesar 0,56, yang
mengindikasikan bahwa kemampuan proses belum memenuhi spesifikasi yang
ditetapkan. Analisis pareto menunjukkan empat jenis cacat dominan, yaitu set-off
(28,3%), seratch/baret (24,0%), mata ayam (17,9%), dan warna tidak sesuai
(16,0%) dengan persentase kumulatif sebesar 86,2%. Selanjutnya, metode FMEA
digunakan untuk menentukan prioritas penyebab-kegagalan berdasarkan nilai Risk
Priority Number (RPN). Nilai RPN tertinggi ditemukan pada operator kurang teliti
dalam inspeksi warna (336), penyetelan breaksheet kurang optimal (294), SOP
pembersihan mesin kurang dijalankan (288), dan powder anti set-off tidak optimal
(180). Berdasarkan hasil tersebut, diusulkan..perawatan-mesin secara berkala,
pembuatan dan penerapan checklist pemeriksaan, penjadwalan pembersihan mesin,
dan pelatithan operator. Selain itu, perancangan dashboard EWS diharapkan
membantu supervisor produksi dalam memantau proses produksi untuk perbaikan
dini.

Kata kunci: kecacatan, SPC, FMEA, pengendalian mutu, kemasan, dashboard

early warning system
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SUMMARY

The increasingly competitive packaging industry compels companies to
produce products that meet established quality standards. PT. CBS, a company
engaged in offset printing and packaging, still faces quality issues in the production
of primary packaging for Product B. Based on production data from May to
December 2025, out of a total production of 780,000 pieces, 31,426 defective
products were identified, representing a defect rate of 4.03%; which exceeds the
company's tolerance limit.of 3%. The identified defects included set-off, scratches,
hickies, color mismatch, misregistration, and Ink Smudges. To address these quality
issues, this study employed the Statistical Process Control (SPC) and Failure Mode
and Effects Analysis (FMEA) methods and designed an Early Warning System
(EWS) Dashboard as a tool for monitoringproduction quality. The results of the u-
control chart analysis indicated that the production process was initially not
statistically under control, as evidenced Dy 35 points outside the control limits. After
revising the control chart, the production processwas found to bestatistically under
control. However, the process capability analysisyielded a Cp value of 0.57 and a
Cpk value of 0.56, indicating that the process capability did not. meet the specified
requirements. Pareto analysis identified four dominant defect types: set-off
(28.3%), scratches (24.0%), hickies (17.9%), and color mismatch. (16.0%), with a
cumulative percentage of 86.2%. Furthermore, the FMEA method was applied to
determine the priority of failure causes based on the Risk Priority Number (RPN).
The highest RPN values were associated with operators' lack of accuracy during
color inspection . (336), improper breaksheet adjustment (294), inadequate
implementation of machine cleaning procedures (288), and ineffective application
of anti-set-off powder (180).-Based on these findings, several improvement actions
were proposed, including periodic*machine.maintenance, the development and
implementation of inspection checklists, scheduled machine cleaning, and operator
training. In addition, the proposed EWS dashboard is expected to assist production
supervisors in monitoring the production process and enabling early corrective
actions.

Keywords: defect, SPC, FMEA, quality control, packaging, early warning system
dashboard.
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi yang semakin canggih serta kemajuan sektor
industri telah meningkatkan persaingan antar industri di Indonesia. Kondisi ini
mendorong setiap industri untuk merancang “strategi yang tepat guna
mempertahankan kualitas produk‘yang dihasilkan. Hal tetsebut juga berlaku pada
industri yang bergerak dibidang kemasan yang dituntut untuk terus.beradaptasi
agar tetap kompetitif [1]. Menurut pernyataan Direktur Eksekutif Indenesia
Packaging Federation (IPF)sindustri pada sektor kemasan diproyeksikan akan
mengalami pertumbuhan sebesar 2-3% dibandingkan tahun sebelumnya, yaitu dari
Rp144triliun pada tahun 2024 menjadi sebesar Rpl18 triliun pada tahun 2025 [2].
Hal ini disebabkan dengan adanya permintaan konsumen yang tinggi sehingga
jumlah produksi makin meningkat. Oleh karena itu, pengemasan memiliki peran
krusial dalam industri, karena semua produk di pasaran dijual dalam kondisi sudah
dikemas dalam kemasan [3].

Kemasan merupakan salah satu elemen penting dalam persaingan penjualan
produk. Melalui kemasan, produk dapat membentuk persepsi karakter dan citra di
benak konsumen. Selain itu, kemasan juga menyampaikan informasi terkait nilai,
isi, dan manfaat produk. Oleh karena.itu, kemasan sering disebut sebagai silent
salesman karena mampu memengaruhi keputusan pembelian konsumen. Secara
umum, fungsi kemasan meliputi sebagai wadah, pelindung, sarana distribusi, serta
media promosi [4]. Kemasan yang efektif tidak hanya. berfungsi sebagai media
komunikasi dengan konsumen, tetapi juga memiliki peran penting dalam menarik
perhatian calon pembeli [5]. Selain sebagai pembungkus, kemasan juga berperan
untuk memudahkan proses.distribusi dan penyimpanan produk agar-kualitasnya
tetap terjaga hingga sampai ke tangan konsumen [6]. Sehingga peran utama dari
kemasan terdapat pada bentuk dan material yang dapat mengurangi guncangan
dalam distribusi. Oleh sebab itu kemasan menjadi salah satu faktor penting. Hal ini
menjadi persaingan terhadap kompetitor tidak hanya untuk menciptakan kualitas
produk tetapi juga kualitas terhadap kemasannya. Dapat simpulkan bahwa kualitas

memiliki peranan yang sangat penting dalam mendorong daya saing industri [7].
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Kualitas produk merupakan aspek krusial yang harus dijaga industri untuk
meningkatkan daya saing dan loyalitas konsumen. Penerapan kualitas yang
terencana dan terkendali mampu mengurangi pemborosan serta meningkatkan
kemampuan industri dalam bersaing. Secara umum, kualitas diartikan sebagai
tingkat kesesuaian produk dengan kebutuhan pengguna, sedangkan dalam arti
sempit merujuk pada kesesuaian produk terhadap standar yang telah ditetapkan.
Dengan demikian, kualitas yang baik hanya dapat dicapai melalui proses produksi
yang terkontrol dan sesuai dengan standar kualitas yang ditentukan [8]. ©leh sebab
itu, peran industri saat ini yaitu dengan melakukan pengendalian  kualitas.
Pengendalian: kualitas merupakan 'serangkaian teknik yang diterapkan secara
menyeluruhy mulai dari tahap pra-produksi, selama proses produksiiberlangsung,
hingga tahap akhir produksi [9]. Tujuan dart pengendalian kualitas yaitu untuk
menghasilkan produk dengan kualitas .yang mampu memenuhi kepuasan
konsumen. Selain itu, upaya ini juga bertujuan untuk meningkatkan kualitas produk
sebelumnya [10]. Hal ini industri perlu melakukaninovasi,adaptasi, dan kolaborasi
agar tetap kompetitif serta mampu menjaga keberlanjutan di tengah berbagai
tantangan yang hadapi [11].

PT. CBS merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang percetakan
offset dan kemasan yang berlokasi di kota Bekasi, Indonesia. Didirikan pada tahun
1996. Perusahaan ini siap dalam menghadapi tantangan dan memenuhi berbagai
kebutuhan pelanggan. Dedikasimperusahaan terhadap kualitas, inovasi, dan
pelayanan pelanggan telah membawa perusahaan menjadi pilihan terpercaya bagi
berbagai industri. PT. CBS melayani berbagai macam kemasan, diantaranya yang
paling besar produksinya yaitu kemasan karton lipat (KKL) yang terdiri dari
kemasan sekunder danprimer. Salah satu jenis kemasan primer yang.diproduksi
oleh PT. CBS yaitu produk B;preduk B _merupakan kemasan-wafer coklat yang
menggunakan bahan duplex coated 350 gsm. Namun, dalam proses produksi
kemasan produk B masih mengalami masalah berupa munculnya berbagai jenis
defect pada kemasan tersebut. Oleh karena itu, perusahaan perlu melakukan
pengendalian kualitas secara optimal untuk meminimalkan jumlah produk defect
serta memastikan produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang telah

ditetapkan [12].



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
=
7
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
<
=
=
o
=
=
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
-
=
Q
g
L
[
-
v
o
-
(1)
==
=.
==
-
[
Q
[}
—
(.
o
=
o
-
-
-

N
= - Y
o ]
s 28
3 2@
Q@ c 3
35S
S -
S E
=]
3 <
c o
(=
233
o e
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
o s
33¢
T eSS
- T
o
532
Ses
-~
A< b
o 2
T
s QP
Qs 3
o S
3 =
‘n_l’ (Y
8 97
< °
w m
oD 3>
£ 5t
c 2
25
2873
2 o<
<
o ol
= =
€ 9 3
= x =
2=
2. °
o
o 2
Q —
3 £
5 B
°
z 8
o
~ 3
5 T
S B
T =
€ £
= ©w
Q
-
-~
*-
=
~
i)
led
o
=
o
3.
Q8
c
Q
=
w
=
}9)
Cad
=
3
1)
w
-
&
=

2 g
o
=
0
T
~*
8

e
)
x
0
©
-+
o
g.
;
o
=
=
®
x
E.
x
<
D
Q
o
=.
G
o
x
m
*
-+
Y

-
2
o
=
o
=
Q
3
(]
=
Q
c
e
T
1"
()
fon
o
b=
o
=
-}
-
o
c
"
o
c
-
c
-
~
Q
-
<
o
~
<
w
=
-
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
Q.
o
=
3
(]
=
<
o
T
c
~
=
o
=
w
c
3
T
(]
-

Berdasarkan data hasil observasi laporan proses produksi pada periode Mei
- Desember 2025, PT. CBS memproduksi sekitar 780.000 pcs kemasan produk B
dengan jumlah defect sebanyak 31.426 pcs atau sebesar 4,03%. Jika dibandingkan
dengan produk lainnya, terdapat tiga produk dengan tingkat defect tertinggi selama
periode tersebut, yaitu produk D dengan total produksi sekitar 184.640 pcs dan
jumlah defect sebanyak 11.729 pcs atau sebesar 6,35%;, produk M dengan total
produksi 387.118 pcs dan jumlah defect sebanyak 17.916 pes.atau sebesar 4,62%,
serta produk B dengan tingkat defect sebesar 4,03%. Meskipun produk B.memiliki
persentase defect.yang lebih rendah dibandingkan produk D dan produk. M,
penelitian ini*memfokuskantanalisis pada produk B karena merupakan produk
kemasan kolaborasi yang memiliki tuntutan kualitas lebih tinggi. Produk kemasan
kolaborasi harus mampu memenuhi standar kualitas yang ketat untuk menjaga
kesesuaian spesifikasi, citra merek, serta_kepuasan konsumen. Oleh karena itu,
pengendalian mutu pada produk B menjadi aspek yang penting untuk dianalisis. PT.
CBS' menetapkan batas toleransi defect maksimal sebesar 3% sebagai Key
Performance Indicator (KPI) internal perusahaan yang digunakan sebagai acuan
dalam mengevaluasi kinerja proses produksi dan pencapaian target kualitas produk.
Berdasarkan acuan tersebut, persentase defect sebesar 4,03% telah melebihi batas
toleransi yang ditetapkan perusahaan. Kondisi‘ini‘juga didukung oleh hasil analisis
kapabilitas proses yang bertujuan untuk menilai kemampuan proses produksi dalam
menghasilkan produk sesuai dengan batas spesifikasi yang telah ditetapkan [13].
Hasil analisis menunjukkan bahwa nilai Cp dan Cpk masih berada di bawah <1,00,
yang mengindikasikan bahwa proses produksi belum kapabel dalam memenuhi
spesifikasi kualitas yang ditentukan. Akibatnya, tingkat defect yang dihasilkan
masih berada di atas standar yang ditetapkan perusahaan. Permasalahandefect yang
sering muncul dalam proses produksi.kemasan produk B di.PT-€BS meliputi jenis
defect seperti set-off, ketidaktepatan register, warna tidak sesuai, kotor tinta,
scratch/baret, dan mata ayam. Temuan defect tersebut dipengaruhi oleh berbagai
macam faktor antara lain kesalahan selama proses produksi serta kurangnya SOP
yang tidak dijalankan. Permasalahan defect pada produk kemasan dasarnya
merupakan hasil dari proses produksi. Namun, hal ini harus ditekan jumlahnya

supaya tidak berimbas pada efisiensi waktu dan biaya produksi.



eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
=
7
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
<
=
=
o
=
=
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
-
=
Q
g
L
[
-
v
o
=
(1)
==
=.
==
-
[
Q
[}
—
(.
o
=
o
-
-
-

N
= - Y
o ]
s 28
3 2@
Q@ c 3
35S
S -
S E
=]
3 <
c o
(=
233
o e
= ~
~
Sa 3
3 =%
3 =
o s
33¢
T eSS
- T
o
532
Ses
-~
A< b
o 2
T
s QP
Qs 3
o S
3 =
‘n_l’ (Y
8 97
< °
w m
oD 3>
£ 5t
c 2
25
2873
2 o<
<
o ol
= =
€ 9 3
= x =
2=
2. °
o
o 2
Q —
3 £
5 B
°
z 8
o
~ 3
5 T
S B
T =
€ £
= ©w
Q
-
-~
*-
=
~
i)
led
o
=
o
3.
Q8
c
Q
=
w
=
}9)
Cad
=
3
1)
w
-
&
=

2 g
o
=
0
T
~*
8

e
)
x
0
©
-+
o
g.
;
o
=
=
®
x
E.
x
<
D
Q
o
=.
G
o
x
m
*
-+
Y

-
2
o
=
o
=
Q
3
(]
=
Q
c
e
T
1"
()
fon
o
b=
o
=
-}
-
o
c
"
o
c
-
c
-
=
Q
-
<
o
~
<
w
=
-
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
Q
=
Q.
o
=
3
(]
=
<
o
T
c
~
=
o
=
w
c
3
T
(]
-

PT. CBS dalam pengendalian kualitas masih dilakukan cara sederhana yaitu
dengan pencatatan manual menggunakan bantuan software excel. Hal tersebut
masih belum sepenuhnya dibuat dengan metode statistik yang akan memberikan
analisis yang lebih sistematis dan akurat. Penerapan metode yang masih
menggunakan secara manual akan berpotensi data yang dicatat menjadi kurang
konsisten dan menganalisis yang dilakukan kurang akurat yang akan berdampak
pada pengambilan keputusan~dalam menangani permasalahanwkualitas produk
kurang tepat. Berdasarkan latar belakang kasus tersebut, dibutuhkan, tindakan
perbaikan yang o tepat. Salah satu metode, yang bisa digunakan. untuk
mengidentifikasi pemicu permasalahan serta melakukan usulan perbaikan yaitu
Statistical Process Control (SPC) dengan kombinasi FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis). SPC menjadi salah satu teknik ilmiah sebagai pengendalian
kualitas yang berfokus pada proses. Metode statistik ini digunakan untuk
mengidentifikasi dan memahami sumber variasi dalam proses produksi sehingga
kualitas dapat dikendalikan secara efektif. SPC untuk pengendalian kualitas dalam
sebuah produk sangat diperlukan dan tidak dapat dianggap remeh [14]. Metode
SPCberbasis statistik dalam pengendalian kualitas dengan cara memonitoring suatu
proses secara real-time. Oleh sebab itu, SPC sangat efektif dalam mendorong
perbaikan berkelanjutan [15]. Selanjutnya metode EMEA merupakan metode
analisis yang sistematis dan terstruktur untuk mengidentifikasi potensi kegagalan
dalam suatu proses. Metode ini digunakan untuk-mengenali serta memprioritaskan
kemungkinan terjadinya kegagalan atau cacat sehingga dapat dilakukan tindakan
pencegahan yang tepat [16]. Metode FMEA relevan digunakan sebagai alat analisis
proaktif dalam. ‘pemeliharaan dan pengendalian kualitas. Pendekatan ini
memungkinkan identifikasi_sistematis terhadap setiap mode kegagalan yang
berpotensi menimbulkan cacatw.produk, serta menganalisis* penyebab dan
dampaknya. Selanjutnya, kegagalan diprioritaskan berdasarkan nilai Risk Priority
Number (RPN). Hasil analisis ini membantu perusahaan mengidentifikasi titik kritis
dalam proses produksi serta menyusun langkah perbaikan yang terukur dan berbasis
data [17].

Penelitian terdahulu menggunakan metode SPC dan FMEA dalam
pengendalian kualitas pada proses produksi tisu wajah di PT. XYZ bertujuan untuk
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mengidentifikasi jenis cacat yang terjadi serta faktor penyebabnya guna
meningkatkan daya saing perusahaan. Hasil analisis SPC melalui peta kendali
menunjukkan terdapat satu titik yang berada di atas batas kendali atas (UCL) pada
bulan keenam, yang mengindikasikan proses berada dalam kondisi tidak terkendali.
Analisis Pareto menunjukkan bahwa cacat dominan yang terjadi adalah potongan
tidak sesuai standar sebesar 30%, lipatan tidak sejajar.sebesar 27%, dan hasil
sealing tidak sempurna sebesar 23%. Selanjutnya, analisis diagram fishbone
mengidentifikasi beberapa faktor yang berkontribusi terhadap terjadinya cacat
meliputi rendahnya tingkat ketelitian operator, performa mesin yang kurang optimal
akibat perawatan yang tidak futin, pelaksanaan metode kerja yang tidak mengikuti
standar yang berlaku, lingkungan produksi yang kurang kondusif, serta mutu bahan
baku yang kurang baik. Berdasarkan analisis FMEA, diperoleh prioritas perbaikan
dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi pada kegagalan hasil sealing
sulit dibuka sebesar 338,8, diikuti lipatan tidak sejajar sebesar 212 dan potongan
tidak simetris sebesar 106,5. Berdasarkan hasil tersebut, usulan perbaikan yang
diberikan meliputi pelaksanaan briefing harian, pengecekan mesin secara terjadwal,
pemeriksaan material sebelum digunakan, serta memastikan pengaturan mesin
sesual dengan standar yang telah ditetapkan [18].

Berikutnya penelitian‘dengan metode SPC"dan FMEA untuk menganalisis
kualitas " produk dalam industri garmen Khususnya pakaian dalam wanita,
berdasarkan hasil perhitungan SPC:masih belum terkendali maksimal dikarenakan
dalam peta kendali p dari masing-masing kelima jenis cacat beberapa masih di luar
batas kendali. Berdasarkan hasil analisis. meggunakan diagram pareto, cacat paling
dominan meliputt soi/ (kotor) sebesar 25,69% dan nilai Risk Priority Number
(RPN) yang tinggi yang. akan berpengaruh kegagalan yang menyebabkan
pemborosan waktu pekerja. Hasilmenunjukkan bahwa penerapan'SPC dan FMEA
efektif dalam mengidentifikasi penyebab cacat serta berkontribusi terhadap
peningkatan kualitas produksi [19].

Selanjutnya penelitian terdahulu mengenai analisis pengendalian kualitas
dengan metode SPC pada produk roti bakerold cabang lubang buaya Jakarta Timur
bertujuan untuk menganalisis tingkat kecacatan produk serta mengidentifikasi

faktor penyebabnya guna mengurangi jumlah produk cacat. Metode SPC yang
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digunakan meliputi checksheet, histogram, diagram pareto, diagram sebab-akibat,
dan control chart. Hasil analisis peta kendali menunjukkan bahwa dari total
produksi sebanyak 8.724 pcs pada Februari 2022 dengan jumlah kerusakan 137 pcs,
terdapat lima titik yang berada di luar batas kendali atas, sehingga proses produksi
dinyatakan belum berada dalam kondisi terkendali secara statistik. Analisis lebih
lanjut menunjukkan bahwa jenis kecacatan yang dominan disebabkan oleh adonan
yang tidak mengembang dan produk gosong. Faktor penyebab kecacatan berasal
dari aspek manusia, mesin, material, dan metode. Berdasarkan hasil analisis
tersebut, usulan perbaikan yang diberikan meliputi peningkatan pengawasan
terhadap pekerjaan, peningkatan ketelitian karyawan dalam bekerja, penguatan
koordinasi antarbagian serta penyusunan pedoman Kerja secara'tertulis, dan
pelaksanaan briefing dan evaluasi rutin untuk meminimalkan terjadinya kesalahan
dalam proses produksi [20].

Penelitian selanjutnya dilakukan untuk merancang sistem database dan
dashboard keuangan berbasis microsoft excel yang disesuaikan dengan kebutuhan
pengguna dalam proses pencatatan dan pengelolaan keuangan UMKM Mel Kitchen
Malang. Penelitian tersebut menggunakan metode  ADDIE (Analyze, Design,
Develop, Implement, dan Evaluate). Berdasarkan -hasil analisis kebutuhan
pengguna, diketahui bahwa UMKM memerlukan sistem pencatatan keuangan yang
terkomputerisasi agar pengelolaan data menjadi lebih terstruktur, efisien, dan
mudah dipahami. Hasil penelitiansmenghasilkan sistem database dan dashboard
yang dilengkapi dengan berbagai fitur, seperti input data penjualan, pengeluaran,
kas tunai, persediaan stok bahan baku, stok keluar, serta visualisasi data keuangan
dalam bentuk grafik dan diagram. Hasil evaluasi oleh ahli teknologi dan pengguna
menunjukkan bahwa sistem_yang dikembangkan layak digunakan.dan:mampu
membantu proses pencatatan“serta.monitoring kondisi keuangan " UMKM secara
lebih efektif [21].

Berdasarkan penelitian terdahulu, metode SPC dan FMEA terbukti efektif
dalam mengidentifikasi dan mengatasi permasalahan kualitas pada berbagai sektor
industri. Selain itu, terdapat penelitian yang mengembangkan dashboard berbasis
microsoft excel untuk mendukung pengelolaan keuangan UMKM. Namun,

dashboard tersebut masih berfokus pada aspek pengelolaan keuangan dan belum
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dikembangkan sebagai media pemantauan kualitas proses produksi maupun sistem
early warning system yang dapat mendukung pengendalian mutu secara real-time.
Di sisi lain, sebagian besar penelitian terkait pengendalian kualitas juga hanya
menerapkan SPC untuk analisis statistik proses atau FMEA untuk mengidentifikasi
potensi kegagalan secara terpisah, tanpa mengintegrasikan kedua metode tersebut
secara komprehensif pada industri kemasan karton. lipat, khususnya proses cetak
offset. Oleh karena itu, penelitian.ini mengintegrasikan metedesSPC dan FMEA
sebagai pendekatan yang saling melengkapi, di mana SPC digunakan untuk
mengidentifikasi ~dan  memetakan ketidaksesuaian produk secara  statistik,
sedangkan FMEA digunakan untuk. menentukan prioritas, perbaikan berdasarkan
nilai Risk Priority Number (RPN). Upaya mengurangi subjektivitas yang sering
muncul ~dalam penilaian RPN, penelitian ini menggunakan Kuesioner yang
diberikan kepada beberapa expert produksi schingga penilaian yang diperoleh
diharapkan lebih akurat dan konsisten.

Penelitian ini juga tidak hanya berfokus pada analisis kualitas dengan
metode SPC dan FMEA, tetapi juga akan dikembangkan dengan sistem monitoring
yang berbasis visual dashboard early warning system untuk mendukung deteksi
dini. Melalui visualisasi data yang jelas dan terstruktur, penyimpangan proses dapat
diidentifikasi sejak tahap awal, sehingga tindakan korektif dapat segera dilakukan.
Pendekatan ini diharapkan mampu meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas
serta mendukung pengambilan keputusan yanglebih cepat, sekaligus mereduksi
defect pada produk B secara optimal. Selain itu, penelitian ini juga mendorong
transformasi pengendalian kualitas dari metode manual menuju penerapan metode

statistik yang lebih sistematis dan efektif di PT. CBS.

1.2 Perumusan Masalah

Adapun rumusan masalah pada penelitian in1 yaitu sebagai berikut :

1. Bagaimana penerapan pengendalian kualitas produk B dengan pendekatan
Statistical Process Control (SPC) pada periode Mei - Desember 2025 di PT.
CBS?.

2. Apa saja faktor-faktor penyebab defect yang mempengaruhi terjadinya
defect pada kemasan produk B pada periode Mei — Desember 2025 di PT.
CBS?.
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1.

1.

Apa saja langkah solusi perbaikan untuk mereduksi jumlah defect produk B
di PT. CBS?.

Bagaimana merancang sistem monitoring berbasis visual dashboard
sebagai early warning system untuk mendeteksi penyimpangan proses?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah diatas, makatujuan dari penelitian ini adalah:

Penerapan metode Statistical Process Control (SPC)untukimengindetifikasi
defect paling dominan.

Menganalisis faktor-faktor penyebab defect dalam proses produksi pada
kemasan produk B di.PT. CBS.
Memberikan solusi perbaikan menggunakan metode FMEA berdasarkan

nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi.
Perancangan sistem monitoring berbasis visual dashboard sebagai early

warning system.

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dalam penelitian ini sebagai berikut :

Bagi PT. CBS, penelitian ini meningkatkan efektivitas.dalam pengendalian
kualitas dengan penerapan metode Statistical Process Control (SPC), dan
Eailure Mode and Effects Analysis (FMEA) secara langsung pada proses
produksi di PT. CBS. Selain itu penelitian ini mengubah pada sistem
pengendalian kualitas di PT. CBS yang bersifat manual menjadi berbasis
data statistik yang lebih sistematis, terukur dan efektif serta membantu
karyawan untuk mendeteksi dini dalam penyimpangan proses.

Bagi masyarakat, penelitian ini memberikan pemahaman bagaimana cara
melakukan menjaga kualitas produk dengan pengendalian kualitas.

Bagi penulis, penelitian ini melatih kemampuan problem solving penulis
serta menjadi sarana penulis dalam mengimplementasikan pengetahuan
teori yang di peroleh selama masa perkuliahan ke dalam praktik di dunia
industri. Selain itu, penulis mendapatkan pemahaman di lapangan mengenai
alur proses produksi sekaligus pengendalian kualitas dalam menerapkan
metode Statistical Process Control (SPC), dan Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA).
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan hasil kajian yang dilakukan pada kemasan produk B di PT CBS

melalui penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and

Effects Analysis (FMEA), diperoleh.beberapa simpulan.sebagai berikut:

1.

Produk B mengalami‘enam jenis defect dengan total 31.426 pcs. Defect
yang paling dominan yaitu set-off (28,3%), scratch/baret (24,0%), mata
ayam (17,9%), dan warna tidak sesuai. (16,0%). Berdasarkan analisis
diagram Pareto, keempat defect tersebut memberikan kontribusi kumulatif
sebesar 86,2% terhadap total kecacatan sechingga menjadi prioritas utama
dalam upaya perbaikan kualitas.

Metode SPC digunakan untuk. menilai kestabilan proses produksi
berdasarkan pendekatan statistik. Hasil analisis menggunakan peta kendali
u menunjukkan menunjukkan bahwa pada awalnya proses produksi belum
terkendali secara statistik karena terdapat titik di luarbatas kendali. Setelah
dilakukan iterasi, seluruh titik berada dalam batas kendali. Namun, nilai Cp
sebesar 0,57 dan Cpk sebesar 0,56 menunjukkan bahwa kapabilitas proses
masih belum mampu. memenuhi spesifikasi secara optimal, sehingga
diperlukan perbaikan secara berkelanjutan.

Berdasarkan hasil analisis FMEA, diperoleh penyebab kegagalan dengan
nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi pada setiap defect dominan yang
menjadi prioritas perbaikan. Pada defect set-off, penyebab utama adalah
powder anti set-off tidak optimal dengan nilai RPN 180, sehingga perbaikan
yang diusulkan berupa perawatan unit powder secara berkala dan penerapan
serta pembuatan checklist pemeriksaan~distribusi powder. Pada defect
scratch/baret, penyebab utama adalah penyetelan breaksheet kurang optimal
dengan nilai RPN 294, sehingga usulan perbaikannya penerapan serta
pembuatan checklist pemeriksaan setting breaksheet sebelum proses
produksi. Pada defect mata ayam, penyebab utama adalah SOP pembersihan
mesin kurang dijalankan dengan nilai RPN 288, sehingga solusi

perbaikannya penjadwalan pembersihan mesin secara rutin serta pembuatan
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checklist kebersihan mesin. Sementara itu, pada defect warna tidak sesuai,
penyebab utama adalah operator kurang teliti dan kurang konsisten dalam
inspeksi dengan nilai RPN 336, sehingga usulan perbaikan diperlukan
pelatihan ulang operator mengenai inpeksi warna dan alat
spectrodensitometer serta penerapan dan pembuatan checklist prosedur
inspeksi warna selama proses_produksi. Secara keseluruhan, hasil FMEA
menunjukkan bahwa penyebab kegagalan dengan tingkat risiko tertinggi
berasal dari faktor.manusia, metode, dan mesin. Implementasi usulan
perbaikan_pada penyebab kegagalan dengan nilai RPN tertinggi tersebut
diharapkan dapat mengurangi potensi terjadinya defect dan meningkatkan
kualitas produk secara lebih konsisten.

Perancangan Dashboard Early Warning System (EWS) telah berhasil
dilakukan sebagai alat bantu pemantauan kualitas proses produksi secara
cepat dan efektif. Dashboard mi diharapkan memudahkan supervisor
produksi dalam mendeteksi penyimpangan sehingga tindakan perbaikan
dapat segera dilakukan. Selain itu, dashboard yang dirancang diharapkan
juga dapat mendukung peningkatan efektivitas pengendalian mutu dan

memberikan manfaat bagi perusahaan.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan menggunakan metode

Statistical Process Control (SPC) dan failure Mode and Effects Analysis (FMEA),
diperoleh beberapa saran untuk penelitian selanjutnya sebagai berikut:
1.

Peneliti menyarankan agar penelitian selanjutnya melakukan pengukuran
dan analisis tingkat defect sebelum dan sesudah implementasi usulan
perbaikan yang telah diberikan kepada perusahaan..Halini bertujuan untuk
mengevaluasi efektivitas usulan perbaikan dalam menurunkan tingkat
defect serta mengetahui sejauh mana penerapan rekomendasi yang
diberikan mampu meningkatkan kualitas proses produksi. Selain itu, hasil
evaluasi tersebut dapat menjadi dasar bagi perusahaan dalam melakukan
perbaikan berkelanjutan serta meningkatkan konsistensi kualitas produk

yang dihasilkan sehingga daya saing perusahaan dapat semakin meningkat.
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2. Selanjutnya, penelitian berikutnya juga disarankan untuk mengembangkan
dashboard Early Warning System (EWS) agar terintegrasi dengan Google
Form dan Google Sheets sebagai media input data. Integrasi tersebut

memungkinkan supervisor produksi atau Quality Control menginput data

I
Q
=
.
T
-+
Q

inspeksi secara langsung melalui Google Form, kemudian data akan

Ao

A,,. informasi kondisi
u1 (real-time). Dengande , monitoring

cepat, akurat, dan efisien, serta ahkan

tersinkronisasi secara otomati

proses produksi dapat dipe

‘e

kualitas menjadi

i ‘penyimpangan proses
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- DEFECT SET-OFF
Faktor | Ind:ck:-tnr Indikator Masalah 1|0 | Keterangan
FASE I: ANALISIS VARIABILITAS KECACATAN SET-OFF PADA KEMASANB |
Manusia 1 SOP pengecekan kurang dijalankan. -
Mesin 2 Powder anti set off tidak optimal. S
Meinde 3 Hasil cetakan menumpuk terlalu banyak. -

FASE I1: ANALISIS AKAR PERMASALAHAN VARIABILITAS PRODUK YANG

TERJADI - e ]
| : Operator kurang rutin dalam melakukan .
| Maausia * pengecekan hasil cetakan,
| Maesin 5 Kurang adamya pemeriksaan spray powder o
pada mesin.
Metode 6 Tidak adanya batasan umpukan meja o
pengeluaran,

FASE IT1: ANALISIS SOLUSI PERBAIKAN YANG DAPAT DITERAPKAN

Membuat serta menerapkan checklist rutin

' W
Manusia 7| inspeksi hasil cetak,
Perawatan berkala serta membuat dan
Mesin B menerapkan checklist pemeriksaan distribusi | s
powder.
Memantau scrta membatasi batas maksimal 4
; o]
Metode ¥ tumpukan hasil cetakan setiap palet.
~ DEFECT SCRACT/BARET
Faktor I“"é‘:“’ Indikator Masalah 1|0 | Keterangan
FASE I: ANALISIS VARIABILITAS KECACATAN SCRACT/BARET PADA
KEMASANB )
Mesin | 10 Penveiclan breaksheet kurang optimal. |
Lingkungan | 11 Bahan baku kertas kotor. V]
Manusia | 12 Kurang melakukan inspeksi rutin ~
FASE I1: ANALISIS AKAR PERMASALAHAN VARIABILITAS PRODUK YANG
| TERJADI
s Posisi dan fungsi breaksheet tidak bekerja |,
Mesin 13 optimal,
Lingkungan | 14 | Bahan baku tidak ditutup. ~
| Manusia 15 SOP yang kurang di jalankan, el
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FASE II: ANALISIS SOLUSI PERBAIKAN YANG DAPAT DITERAPKAN

. Membuat dan menerapkan checklist

Mesin 16 | pemeriksaan breaksheet sebelum produksi. | ]
| Penutupan sempurna seluruh bahan baku
| Lingkungan 17 kertas selama penyimpanan dengan wrap A
| plastik. :
| Manusia 18 ::i:-.nbuﬂ dan menerapkan checklist inspeksi N

DEFECT MATA AYAM ] |
T Indikator Masalah 1|0 | Keterangan

FASE I: ANALISIS VAR

TABILITAS KECACATAN MATA AYAM P.-H)};L KEMASAN B

Metode 19 SOP pembersihan mesin kurang dijalankan. | o
Material 20 Diebu kertas atau sisa cutting. o
Manusia 21 Kurang melakukan monitoring cetak

FASE II: ANALISIS AKAR PERMASALAHAN VARIABILITAS PRODUK YANG

| TERJADI _
Operator kurang menjalankan prosedur >
Metode 2 pembersihan mesin sesua SOP.
Material 23 Tidak adanya pemeriksaan kebersihan kertas. | -
Manusia 24 Kurang menjalankan SOP. el

FASE I11: ANALISIS SOLUSI PERBAIKAN YANG DAPAT NTERAPKAN

Membuat checklist serta penjadwalan

Metode 25 pembersihan mesin secara rutin, -
Pemeriksaan kebersihan material sebelum
. digunakan, membersihkan sisa cutting secara |/
o i 26 rutin, serta menggunakan air duster untuk
[ menghilangkan debu yang menempel.

. | Membuat serta menerapkan checklist rutin - |
Manusia 27 pada hasil cetakan.
] DEFECT WARNA TIDAK SESUAT -

Faktor lndél:tnr Indikator Masalah 1| 0| Keterangan
FASE 1: ANALISIS VARIABILITAS KECACATAN WARNA TIDAK SESUAI PADA
KEMASANB ] -

] Operator kurang teliti dan kurang konsisten |,
Manusia 28 inspeksi
Mesi 20 Roll tinta tidak berkerja optimal. bt

e 30 Water ink balance kurang optimal. ~ ]

FASE I1: ANALISIS AKAR PERMASALAHAN VARIABILITAS PRODUK YANG
| TERJADI
Manusia 3l S0P kurang dijalankan, W
, Roller yang sudah aus dan kurang perawatan |
| Mesin 32 herkala,
13 Kurang kontrol pada keseimbangan antara
-

air dan tinta pada proses cetak.

FASE ITI: ANALISIS SOLUSI PERBAIKAN YANG DAPAT DITERAPKAN

Pelatihan ulang mengenai warna dan alat

ot
M . 34 spectrodensitometer. |
anusia Pembuatan dan menerapkan rutin checklist |
35
pengecekan wama.
16 Menjadwalkan perawatan berkala unmuk v
roller tinta dan kalibrasi mesin.
Mesin Melakukan pengontrolan serta mengecek
a7 water ink balance sesual wamna cetak W

spesifikasi.
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Lampiran 4 Form Bukti Responden

IDENTIFIKASI RESPONDEN
Wama: @ﬁﬂhwﬂﬂ

Jabatan: Qf_

Masa Kerja: 1, “‘“‘

IDENTIFIKASI RESPONDEN
Mama: ot

Jabatan:  t=r~ -0

Masa Kerja: -}( (JI,'lJl

IDENTIFIKASI RESPONDEN
MNama: ?MJU C-'C-“D Mh

Jabatan: |Josen

Masa Kerja: ?—J@h,.

IDENTIFIKASI RESPONDEN

Nama: P——suin
Jabatan: kears Cefede cleet e leaging
Masa Kerja: 1, e

IDENTIFIKASI RESPONDEN
Nama: HmboeCo

Jabatan: [£ovyy FIML{L{%
Masa Kerja: ? Hq .

IDENTIFIKASI RESPONDEN

Nama: U@R’fh ‘E’E‘

Jabatan: Dalc:x{w mﬂ D@[Fﬁéfﬂfj

Masa Kerie: 24 tehun .
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Terima kasih atas waktu dan kesediaan Bapak/Tbu dalam mengisi kuesioner ini, Silakan isi
kolom di bawah ini apabila ada masukan atau saran yang ingin disampaikan untuk penelitian,

Tanda Tangan Responden

y

(reevansrrennesssrasremmrenssses)

Terima kasih atas waktu dan kesediaan Bapak/Tbu dalam mengisi kuesioner ini. Silakan isi
kolom di bawah ini apabila ada masukan atau saran yang ingin disampaikan untuk penelitian,

Tanda Tangan Responden

Terima kasih atas wakiu dan kesediaan Bapak/Ibu dalam mengisi kuesioncr ini. Silakan isi
kolom di bawah ini apabila ada masukan atau saran yang ingin disampaikan untuk penelitian

(B o AT

Terima kasih atas waktu dan kesediaan Bapak/Thu dalam mengisi kuesioner ini. Silakan isi
kolom di bawah ini apabila ada masukan atau saran yang ingin disampaikan untuk penelitian.

Tanda Tan,

s

Terima Kasih atas waktu dan kesedizan Bapak/Tbu dalam mengisi kuesioner ini. Silakan isi
kolom di bawah ini apabila ada masukan atau saran yang ingin disampaikan untuk penelitian,

Tanda Tangan Responden

Terima kasih atas waktu dan kesediaan Bapak/{bu dalam mengisi kuesioner ini. Silakan isi
kolom di bawah ini apabila ada masukan atau saran yang ingin disampaikan untuk penelitian.
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

2)

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Paraf

Keterangan

pal
Tidak

Powder tidak
menggum;

Ya

Tidak

spesifikasi

Setting jumlah
Ya

powder sesuai

Tidak

Distribusi
Powder
Merata

FORM PEMERIKSAAN DISTRIBUSI POWDER

Tidak | Ya

Mencukupi

Level Powder
Ya

Tahun

Normal
Tidak

Ya

Berfungsi

Sistem Powder

1
10
11

3

4

5
16
18
19

0

1

el enf=r || rlool oy o

| oo
cifen| =Hnalo > L K T ] ] ) ] e P ] ] e

Mesin: Cetak Offset Heidelberg

Periode: Bulan

Tanggal

Lampiran 7 Rekomendasi Usulan Perbaikan Defect Set-Off

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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FORM PEMERIKSAAN BREAKSHEET

Pericde: Bulan

Tahun

Mesin: Cetak Offset Heidelberg

Lampiran 8 Rekomendasi Usulan Perbaikan Defect Scratch/Baret

Breakshest Pozim Brezkshsat Bm. sheet | Tidak t]ujadJ
] terpasang brezkszheet | tidak au= dapat £es
Tanggal denz ba;a.l '-e=u.'i.i- —— bergerak antar lembar Katerangan Paraf
= T denzan baik | saat wji coba
0K NG |OK [NG | OE | NG | 0K | NG | OK | NG
1
2
3
5
i
3
g
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
s]
26
27
18
9
30
FORM PEMERIKSAAN SCRACT/BARET
Tanggal :
Operator :
Shift
No Lembar Ke: Keterangan
Item Pemeriksaan Standar Pemeriksaan OK | NG|OK|NG|OK|NG|OK|NG|OK| N
1 Permukaan cetakan Tidak terdapat baret pada area
bebas goresan cetak
- | Permukasn Tidak terdapat goresan pada
~ | varnish/coating lapisan coating
3 | Area solid wama Tidak terdapat garis atau bekas
gesekan
4 | Area gambar dan teks Tidalk terdapat bm yang
= menggangzn tampilan
- . Kemasan bebas dani
5 E::fﬁhafw scratch/baret yang terlihat
} secara visual
Dibuat Oleh Diperiksa Oleh
Operator Produks Quality Control
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Lampiran 9 Rekomendasi Usulan Perbaikan Defect Mata Ayam

FORM PEMBERSIHAN MESIN

Tanggal :
Operator / Shift -

No Pemeriksaan Ya | Tidak | Keterangan | Paraf

1 | Roll tinta dibersihkan sebelum/sesudah produlesi

2 | Silinder mesin dibersihkan sebelum/sesudah produksi

3 | Tidak terdapat sisa tinta pada roll

4 | Tidak terdapat sisa coatingWB pada silinder

3 | Permukaan roll bersih dari debu dan kotoran

6 | Permukaan blanket tidak terdapat bercalk

T | Silinder blanket bebas dari kotoran maupun sisa tinta

% | Bak tinta telah dibersihkan

Eondizi mesin bersih dan siap digunalean untuk proses
produks.

Keputusan
O Mesin Siap Produksi
O Perlu Pembersihan Ulang
Quality Control

FORM PEMERIKSAAN MATA AYAM (HICKIES)

Tanggal :
Operator / Shift :
No Lembar Ke: ©
Item Pemeriksaan Standar Pemeriksaan OK | NG | OK| NG | OK | NG| OK | NG | OK | NG
1 Permukaan cetakan bebas bintik | Tidak terdapat bintik putih pada
putih (hickiaz) area cetak
2 | Area sclid color Tidak terdapat hickie: pada area
wama blok
Lego tercetak bersih tanpa bintik
3 | Arealozo i i
- Tidalk terdapat titik putih yang
4 | Area gambarilustrasi P
. Takes tercetak utuh dan tidak
3 | Atk terputus akibat hickies
6 | Area barcods/QR code Tidzk terdapat hicldes vang
menzzangzu keterbacaan
- P Eamazan bersih dan bebas dari
7 | Tampilan visusl keseluruhan et
Dibuat Oleh Diperiksa Oleh
Cperator Produksi Quality Control
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Diperiksa Oleh
Cuuality Control

Keterangan

OK | NG

NG

NG| OK

NG | OK

OK | NG| OK

proofistandar wama
Tidak terjadi wama

Lembar
Item Pemeriksaan

i

Spectrodensitometer
telah dilalibrasi
Wama sesuai dengan

terlalu tebal atan
terlalu tipis

Wamna tidak berada
di bawah batas
minimum standar
Warna tidak
maksimmmm standar
Wama hagil cetak

melebiln betas
rata dan konsisten

Distribuzi tinta
merata pada area

zpesi

Nilai AE sesuai
standar

cetak

Nilai L* sesuai
Nilai a* sesnai
aspesifilasi

Nilai b* sesuai

spesifilasi

Dibuat Oleh
Operator Produlkst

No
1
2
3
4
3
6
7
8
a
10
11

Keputusan Akhir

O Diterima (Accept)
[ Penyesuaian Wama
O Ditolak (Reject)

Tanggal
Operator :

Shift :

Lampiran 10 Rekomendasi Usulan Perbaikan Defect Warna Tidak Sesuai
FORM PEMERIKSAAN WARNA CETAK

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 11 Pembuatan Dashboard Early Warning System Menggunakan

Software Excel
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tersebut, p

menilai bahwa rekomendasi yang diberikan telah scsuai dengan kondisi proses produksi saat ini serta

tersebut masih perlu

-

[
H

B e
kualitas produk dan pengendalian

L S-moa i Sk
dalam p

PCLITEKNIK

P

dalam upaya
atau

SURAT KETERANGAN

\\3 Surat T:

Telah melaksanakan penelitian di perusahaan kami dengan judul:
“ANALISIS PENGENDALIAN MUTU KEMASAN PRODUK B DALAM UPAYA
MEMINIMALISIR TINGKAT DEFECT PADA PROSES PRODUKSI DI PT. CBS™

Yang bertanda tangan di bawah ini:

Nama : Wahyu Hidayat

Jabatan : Kadiv Produksi

Dengan ini menerangkan bahwa:

‘Nama : Galih Tri Nugroho

Program Studi : Teknologi Industri Cetak Kemasan
Perguruan Tinggi : Politeknik Negeri Jakarta
Berdasarkan hasil kajian dan usulan

sejalan dengan

defect, Namun iki

Demikian surat keterangan ini dibuat untuk dapat di

Lampiran 12 Tampilan Dashboard Early Warning System

& e @) § G- O =
Lam

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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KEGIATAN BIMBIN

Nama
NIM

Judul Penelitian

Nama Pembimbing

Lampiran 14 Logbook Pembimbing Materi

LOGBOOK

MATERI
: Galih Tri Nugroho
12206411010

: Analisis Pengendalian Mutu Kemasan Produk B Dalam Upaya
Meminimalisir Tingkat Defect Pada Proses Produksi Di PT. CBS

: Dra. Wiwi Prastiwinarti, M.M

TANGGAL

CATATAN BIMBINGAN

PARAF PEMBIMBING

20 Januari 2026

Diskusi Permasalahan & Topik Penelitian

o

4

10 Februari 2026

Penyusunan Bab |

M

23 Februari 2026

Bimbingan dan Revisi Bab 1

Y

—

,wllwi

/’T""“j{l

12 Maret 2026 Bimbingan dan Revisi Bab 1 ;
30 Maret 2026 ACCBab 1
6 April 2026 Bimbingan Bab 2 dan 3 l /] w

20 April 2026

Bimbingan dan Revisi Bab 2 dan 3

V-t

4 Mei 2026 Bimbingan Bab 4

11 Mei 2026 Bimbingan dan Revisi Bab 4 W l

21 Mei 2026 ?;:::::f:} dan Revisi Bab 4, Penyusunan .‘ /&M

10 Juni 2026 Bimbingan dan Revisi SEMNAS Tetamekraf I

18 Juni 2026 ACC SEMNAS Tetamekraf -

26 Juni 2026 Bimbingan Bab 1-5 ’

29 Juni 2026 ACC Bab 1-5 I W
.”
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Galih Tri Nugroho lahir di Jakarta pada tanggal 15 Juni

2003. Penulis merupakan anak ke- 3 dari 3 bersaudara.
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Tinggal di Jakarta Selatan, Kelurahan Srengseng Sawah.
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