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ABSTRAK 

Telah dilakukan penelitian mengenai “kompatibilitas antara tinta dengan adhesive 

pada produksi kemasan di PT X”. Penelitian ini dilakukan karena pada perusahaan 

ini memiliki jenis tinta dan adhesive yang bervariatif dari berbagai supplier. Dari 

bervariatifnya tinta dan adhesive yang digunakan dapat menimbulkan defect 

produksi. Tujuan dilakukan penelitian ini untuk membantu mengurangi defect yang 

diakibatkan dari bervariatifnya tinta dan adhesive pada produksi kemasan di PT X. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan metode simulasi tarikan 

drawdowns. Dimulai dengan membuat sample printing lalu dilaminasi 

menggukana tinta dan adhesive dari berbagai supplier. Variabel pengujian yang 

digunakan ialah pengujian visual, bonding strength, sealing strength, dan coating 

weight. Hasil yang didapatkan pada pengujian bonding strength pada semua sample 

didapatkan hasil yaitu pada sample 2 dengan nilai 134,5 dan sample 6 dengan nilai 

111,3 menunjukan sample tersebut memiliki nilai bonding yang memenuhi standar 

untuk material metalize vmcpp yaitu 80 gf/15mm. Sample 2 merupakan sample 

dengan tarikan tinta supplier A dengan adhesive supplier Z. Sample 6 merupakan 

sample dengan tarikan tinta supplier C dengan adhesive supplier Z. pengujian 

sealing strength pada semua sample didapatkan hasil sample 1 hingga sample 6 

sesuai standar minimal yang ditetapkan yaitu 1000 gf/15mm. Berdasarkan 

pengujian coating weight yang digunakan pada  semua sample didapatkan hasil 

semua sample sesuai standar minimal yang ditetapkan yaitu 1,8 gsm – 2,5 gsm. 

Kata kunci : Adhesive, Bondung strength, Sample, Tinta 
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ABSTRACT 

Research has been carried out on "compatibility between ink and adhesive in 

packaging production at PT X". This research was conducted because this company 

has various types of ink and adhesive from various suppliers. The variety of inks 

and adhesives used can cause production defects. The purpose of this research is 

to help reduce defects caused by the variation of ink and adhesive in packaging 

production at PT X. The method used in this study uses the drawdowns pull 

simulation method. Starting with making sample printing and then laminated using 

ink and adhesive from various suppliers. The test variables used are visual testing, 

bonding strength, sealing strength, and coating weight. The results obtained in the 

bonding strength test on all samples showed that sample 2 with a value of 134.5 

and sample 6 with a value of 111.3 showed that the sample had a bonding value 

that met the standard for metalized vmcpp material, namely 80 gf/15mm. Sample 2 

is a sample with supplier A ink pull with adhesive supplier Z. Sample 6 is a sample 

with supplier C ink pull with adhesive supplier Z. Sealing strength testing on all 

samples obtained results from sample 1 to sample 6 according to the minimum 

standard set, namely 1000 gf/ 15mm. Based on the coating weight test used on all 

samples, the results of all samples were in accordance with the minimum standard 

set, namely 1.8 gsm - 2.5 gsm. 

Keywords : Adhesive, Bonding strength, Ink, sample, 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri cetak kemasan yang sampai saat ini berkembang di Indonesia 

adalah cetak kemasan dari bahan baku berupa plastik, kertas dan karton, logam, 

kaleng, gelas, dan kaca. Perkembangan industri cetak kemasan di Indonesia selalu 

bertumbuh setiap tahunnya, ditinjau dari jenis materialnya, kemasan yang tersebar 

sebesar 44% dalam bentuk kemasan flexible, 14% kemasan rigid plastic, dan 28% 

kemasan paperboard (Indonesia Packaging Federation,2020) 

Seiring berjalannya waktu dan kemajuan teknologi yang pesat terutama 

pada industri kemasan, setiap industri pasti saling bersaing dalam mewujudkan 

hasil produk yang berkualitas tinggi. Hal ini terutama diwujudkan suatu industri 

untuk memenuhi kebutuhan konsumen dan menjamin produk yang dihasilkan 

adalah mutu terbaik. Setiap industri memiliki batas toleransi terhadap kualitas 

produk yang ia miliki. Setiap industri secara terus menerus perlu meningkatkan 

kualitas produk dan menekan jumlah produk cacat. Tujuan utama dari sebuah 

perusahan dalam berproduksi ialah memproduksi tanpa ditemukan kecacatan (zero 

defect) (Putri and Handayani, 2019).  

Suatu produk dikatakan berkualitas apabila hasilnya sesuai dengan standar 

kualitas yang telah ditentukan perusahaan dan mampu memenuhi harapan 
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konsumen. Semakin tinggi tingkat kualitas produk yang ditawarkan maka semakin 

tinggi pula kepuasan pelanggan yang dihasilkan (Gaol and Hidayat, 2016). 

Setiap hasil cetakan kemasan yang sudah melalui proses cetak pada mesin 

printing pasti akan melewati proses post press atau pasca cetak yang merupakan 

tahap selanjutnya yaitu kemasan melewati proses finishing seperti slitting ataupun 

bag making. Selain menghasilkan hasil cetak kemasan yang baik, perusahaan juga 

pasti mengharapkan hasil akhir yang baik untuk dikirimkan untuk customer. Proses 

laminasi merupakan proses dimana material film plastik diberi lapisan sehingga 

didapatlam material tersebut kedap air maupun udara (Zafriana, 2012). Fungsi 

utama laminasi ialah melapisi film menjadi multi layer yang nantinya akan menjadi 

sebuah roll kemasan. Fungsi dari segi pakainya sebagai pelindung suatu hasil cetak 

kemasan, sehingga kemasan tersebut dapat melindungi dan menjaga isi dalam 

produk kemasan tersebut dalam keadan baik. 

PT X merupakan perusahaan yang bergerak didalam industri cetak kemasan 

flexible packaging dengan produksi utamanya yaitu kemasan flexible packaging 

dengan teknik cetak dalam (rotogravure printing). Perusahaan ini sudah memiliki 

banyak sekali customer dari berbagai perusahaan food and beverage yang berada 

dalam lingkup nasional hingga internasional. Oleh karena itu PT X, terus bertekad 

untuk menghasilkan produk yang berkualitas dan memenuhi standar yang telah 

ditetapkan agar dapat memuaskan kebutuhan para customer. 

Permasalahan yang saat ini ditemui di PT X dalam memproduksi cetak 

kemasan ini adalah permaslahan defect produksi karena pada perusahaan ini 
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terdapat banyak sekali jenis variasi tinta dan adhesive yang ada di perusahaan ini 

dan belum mempunyai database tersendiri mengenai kompatibilitas jenis tinta dari 

beberapa supplier terhadap jenis adhesive yang digunakan dalam proses laminasi 

solvent free. Sehingga sering kali ditemukan kasus reject produk akibat defect yang 

diakibatkan dari permasalahan tinta dan adhesive. 

Dalam penelitian ini objek yang diamati ialah tinta cetak dan adhesive. 

Penelitian ini dilakukan untuk menganalisa penggunaan tinta asli terhadap berbagai 

jenis adhesive di PT X. Tinta cetak yang dijadikan objek penelitian di PT X ini 

terdiri dari 3 jenis supplier tinta yang memiliki karakteristik dan perbedaannya 

masing masing. Pada adhesive yang dijadikan objek yaitu jenis adhesive solvent 

free dengan  2 supplier adhesive yang berbeda. 

Tabel  1.1 Data waste Produksi Printing April - Juni 

  

Berdasarkan tabel diatas, disajikan data hasil produksi printing dengan 

jumlah waste yang didapatkan dari hasil produksi PT X. Data produksi tersebut 

diambil dari data per 3 bulan rincian hasil produksi dan waste produksi. Dari tabel 

diatas dapat dilihat rata rata presentase waste yang didapat selama 3 bulan yaitu 

sebanyak 3,94%. Angka yang cukup besar hampir melewati batas toleransi waste 

yaitu 4%. 

Bulan Waste(meter) Presentase (%)

April 118,910 4.917

Mei 77,210 3.448

Juni 104,520 3.475

Rata-Rata 100,213 3.947

Hasil produksi printing April 2022 - Juni 2022
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Tabel  1.2 Data jenis defect pada proses cetak bulan Juni 

 

 

Gambar 1.1 Diagram jenis defect pada produksi  

Berdasarkan diagram diatas disajikan data terbaru bulan juni berupa rincian 

jenis defect terhadap 5 jenis defect dari total 3,4 % pada bulan juni . Berdasakan 

data yang ada diatas defect terbesar ada pada jenis defect print bahan tarikan dengan 

presentase sebesar 56 %. Lalu terbesar kedua ada pada jenis defect miss print 

dengan presentase sebesar 15 %. Lalu selanjutnya ada pada jenis defect film cacat 

sebesar 13 %, defect lainnya sebesar 10%, dan defect film keriput 8 %. Masalah 

yang sekarang ini sering terjadi pada proses produksi ialah defect yang 

dikategorikan masuk kedalam jenis defect lainnya. Jenis defect terbesar seperti 

bahan tarikan, miss print, film cacat, dan film kriput saat ini sudah masuk dalam 

penanganan pengendalian kualitas. Jenis defect lainnya saat ini sedang menjadi 

masalah utama dalam penelitian ini untuk mengurangi atau menghilangkan jenis 

defect lainnya pada produksi kemasan di PT X. 

Jenis Defect Waste (meter) Waste %

Print - Bahan Tarikan 56,475 54.033

Print misprint 15,400 14.734

Print film cacat handling 13,825 13.227

Print film keriput 8,420 8.056

Defect lainnya 10,400 9.951
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 Beberapa penelitian terlebih dahulu yang membahas mengenai 

pengendalian kualitas yang berkaitan mengenai tinta. Seperti penelitan (Adhi and 

Susanto, 2013) yang melakukan penelitian mengenai pengaruh pemilihan tinta 

terhadap kualitas cetak dalam industri percetakan koran. Didapatkan dari 

pengamatan beberapa hari percetakan di PT. X, akan dilihat pengaruh pemilihan 

tinta dari beberapa suplier apakah terdapat pengaruh pemilihan tinta dari suplier 

terhadap kualitas cetak. Pengaruh kualitas cetak koran dapat dipengaruhi dari faktor 

lain seperti jenis-jenis sifat tinta, jenis mesin atau kombinasi antara beberapa faktor. 

Penelitian lebih lanjut dapat juga ditingkatkan lebih detail sampai ke karakteristik 

tinta. 

 Berikutnya penelitian dari (Zafriana, 2012) yang mengangkat penelitian 

mengenai persamaan operasional dalam proses laminasi bahan kemasan. Pada 

penelitian ini didapatkan hasil proses laminasi dijalankan pada RPM Display antara 

30–50 maka nilai K adalah 19,6 cm3/putaran, Perencanaan proses laminasi dimulai 

dengan menetapkan lebar film (cm) dan tebal laminasi (micron).  

 Berikutnya pada penelitian (Galingging et al., 2019) yang membahas 

analisa perbandingan tinta menggunakan gray component replacement dan tidak 

menggunalan gray component replacement. Membahas kualitas cetak yang 

diproduksi pada mesin mesin cetak offset gulungan. Pada dasarnya mesin cetak 

offset gulungan ini memenuhi kebutuhan untuk kuantitas. Suapaya tindak memberi 

dampak biaya yang sangat besar ditemukan cara untuk mengurangi biaya cetak 
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dengan mengurangi pemakaian tinta proses. Metode yang digunakan yaotu dengan 

cara software algoritma yang dikenal dengan penggantian komponen abu abu. 

 Berikutnya penelitian dari (Welly Yusup, 2016) yang membahas penelitian 

mengenai pengendalian kualitas produk tinta kemasan menggunakan metode six 

sigma pada PT Colorpak Indonesia. Berdasarkan data yang ada pada jenis defect 

yang ditemukan seperti warna tidak standar, tinta tidak kompetibel, grid kasar, dan 

visco encer. Kemudian analisa dan usulan perbaikan yang dilakukan terhadap 

semua jenis defect yang disebutkan diatas pada FMEA dan tahapan improve. 

Usulan perbaikan penelitian ini memberi dampak nilai sigma meningkat dari 4,23 

menjadi 4,61. 

 Berikutnya pada penelitian (Cheruvathur, 2009) yang membahas 

pemahaman analisa kekuatan bonding pada laminasi kemasan flexible terhadap 

puncture resistance. Meskipun lapisan perekat yang merekat kuat diantara 2 

material akan sangat meningkatkan sifat mekanik laminasi dibanding satu material. 

Pada dasarnya dalam industri pengemasan bahwa nilai kekuatan ikat yang lebih 

rendah membantu meningkatkan nilai flexibilitas sehingga meningkatkan 

ketahanan sobek dan puchture resistance. Pada penelitian ini digunakan material 

alumunium foil dan PET sebagai model dan 2 jenis adhesive yang digunakan yaitu 

liofol dan adcote. 

 Berdasarkan beberapa penelitian dan permasalahan yang disampaikan 

diatas, penulis akan melakukan analisis kompatibilitas tinta asli dengan berbagai 

jenis adhesive di PT X. Terkait latar belakang masalah sering terjadinya defect saat 



20 

 

 

 

ini dan terlalu banyak variasi tinta dan adhesive yang digunakan dalam proses 

produksi kemasan pada perusahaan. Sehingga dampaknya waste yang belum 

terkendali dan dapat menyebabkan kerugian yang cukup besar terutama pada 

kemasan yang direject oleh customer. 

 Keungulan dari penelitian ini merupakan kebaharuan data yang disajikan 

adalah data terkini dan terbaru, sehingga dapat ditemukan faktor faktor penyebab 

terjadinya permasalahan dalam penelitian ini. Selain itu belum banyak yang 

melakukan penelitian ini dan penelitian ini sangat dibutuhkan perusahaan untuk 

mengatasi permasalahan defect pada proses produksi kemasan. 

Penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan dalam mengatasi 

permasalahan yang sedang terjadi. Dengan dilakukannya penelitian ini maka 

diharapkan mengurangi defect apapun yang menyangkut proses printing maupun 

laminasi. Output yang akan diberikan dalam penelitian ini merupakan database 

internal yang dapat digunakan sebagai acuan dalam mengetahui kesesuaian antara 

berbagai jenis tinta dengan adhesive yang digunakan dalam proses produksi. 

1.2 Rumusan Masalah 

 Berdasarkan penjelasan latar belakang yang telah disampaikan diatas, 

masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah  bagaimana kompatibilitas 

jenis tinta cetak dengan adhesive yang digunakan dalam proses produksi kemasan 

untuk mengurangi waste di PT X. 
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1.3 Tujuan Penelitian 

 Tujuan penelitian yang ingin diperoleh dalam penelitian ini berdasarkan 

permasalahan yang dijelaskan sebelumnya yaitu, sebagai berikut :  

1. Mengamati hasil sample dari 3 supplier secara visual dengan menggunakan 

alat bantu mikroskop.  

2. Memperoleh performa kompatibilitas tinta dari 3 supplier terhadap 

pengujian bonding strength. 

3. Memperoleh performa kompatibilitas tinta dari 3 supplier terhadap 

pengujian sealing strength. 

1.4 Batasan Masalah 

 Dengan adanya pembatasan masalah diharapkan pembahasan dalam 

penelitian ini terarah dan tidak terjadi penyimpangan. Adapaun batasan masalah 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Batasan masalah hanya pada proses laminasi solvent free di PT X 

2. Material sample printing yang digunakan ialah OPP Film 20 micron 

3. Material sample laminasi yang digunakan ialah metalize VMCPP high 

barier. 

4. Parameter analisis dan pengujian sample dilakukan dengan pengujian 

visual, uji bonding strength, uji sealing strength, coating weight. 

1.5 Teknik Pengumpulan Data 

 Dalam mendapatkan data data dalam penelitian ini dilakukan teknik 

Pengumpulan data pada penelitian ini dengan beberapa cara yaitu : 
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1. Studi literatur terkait definisi maupun teori yang didapatkan dari jurnal 

maupun buku mengenai tinta dan adhesive. 

2. Observasi lapangan dengan melakukan pengamatan langsung pembuatan 

sample laminasi yang dilakukan di PT X. 

1.6 Sistematika Penulisan 

 Dalam melakukan penyusunan tugas akhir ini diuraikan menjadi lima bab 

untuk mempermudah penulisan dan pemahaman. Berikut dibawah ini uraian dari 

sistematika penulisan dari penelitian ini : 

1. Bab I Pendahuluan 

Pada Bab I ini dijelaskan tentang latar belakang disusunya laporan tugas 

akhir dengan judul “kompatibilitas antara tinta asli dengan berbagai 

adhesive di PT X”. Selain latar belakang dijelaskan juga mengenai rumusan 

masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, teknik pengumpulan data, dan 

sistematika penulisan 

2. Bab II Tinjauan Pustaka 

Pada bab II ini dijelaskan mengenai studi literatur dan topik yang berkaitan 

dengan peneilitian ini yang didapatkan dari jurnal dan buku yang 

mendulung pada penelitian ini. 

3. Bab III Metode Penelitian 

Pada bab III ini dijelaskan kerangka penelitian dalam menyelesaikan 

masalah yang diangkat dalam penelitian ini kemudian, waktu dan lokasi 

penelitian, alat dan bahan, alur penelitiam. 

4. Bab IV Hasil dan pembahasan 
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Pada bab IV ini dijelaskan mengenai hasil data yang diperoleh dalam 

melakukan penelitian. Adapun hasil yang dujelaskann adalah hasil dari 

pengujian sample berupa angka dan uraian dari parameter pengujian visual, 

kuat tarik, sealing strength, dan coating weight. Hasil data tersebut disajikan 

dalam bentuk tabel dan grafik. 

5. Bab V Kesimpulan dan saran 

Pada bab V ini merupakan kesimpulan dari penelitian ini yang meliputi 

usulan perbaikan dan saran untuk penelitian selanjutnya berdasarkan hasil 

penelitian yang telah dilakukan. 
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BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

 Berdasarka hasil dan pembahasan yang telah dibahas dapat diperoleh 

kesimpulan dari penelitian ini, sebagai berikut : 

1. Berdasarkan hasil pengujian visual menggunakan mikroskop didapatkan 

hasil dari sample 1 sampai dengan sample 6. Pada sample laminasi 1 – 6. 

Hasil yang didapatkan ialah semua sample laminasi didapatkan dengan hasil 

yang cukup bagus. Pada sample 2 dan 4 terlihat lebih bagus dibanding 4 

sample lainnya. Sample 2 merupakan sample dengan tarikan tinta supplier 

A dengan adhesive supplier Z. Sample 4 merupakan sample dengan tarikan 

tinta supplier B dengan adhesive supplier Z, disini menunjukkan bahwa 

adhesive supplier Z lebih bagus dibanding supplier Y jika dilihat dari 

pengujian sample yang dilakukan pada penelitian ini. 

2. Berdasarkan hasil pengujian bonding pada semua sample didapatkan hasil 

yaitu pada sample 2 dengan nilai 134,5 dan sample 6 dengan nilai 111,3 

yang menunjukan memiliki nilai bonding yang memenuhi standar untuk 

material metalize vmcpp yaitu 80 grams. Sample 2 merupakan sample 

dengan tarikan tinta supplier A dengan adhesive supplier Z. Sample 6 

merupakan sample dengan tarikan tinta supplier C dengan adhesive supplier 

Z. Bahwa tinta supplier A dan adhesive Z kompetibel dalam proses 

laminasi. Tinta supplier C dan adhesive Z kompetibel dalam proses 
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laminasi. Beberapa kemungkinan yang mempengaruhi nilai bonding 

strength didapatkan tidak memenuhi standar karena sample terjadi ink 

transfer, adhesive yang tidak cocok dengan tinta yang digunakan, dan sifat 

pengeringan tinta yang kurang baik. Hasil bonding memenuhi standar 

dikarenakan tidak terjadi ink transfer, adhesive kompetibel dengan tinta dan 

material yang digunakan dalam proses laminasi, dan sifat pengering 

adhesive yang baik. 

3. Berdasarkan pengujian sealing strength pada semua sample didapatkan 

hasil sample 1 hingga sample 6 sesuai standar minimal yang ditetapkan 

yaitu 1000 grams. 

4. Berdasarkan pengujian coating weight yang digunakan pada  semua sample 

didapatkan hasil semua sample sesuai standar minimal yang ditetapkan 

yaitu 1,8 gsm – 2,5 gsm. 

5.2 Saran 

 Saran untuk penelitian selanjutnya dalam analisis tinta dengan adhesive, 

berdasarkan hasil dan pembahasan. Pada pembuatan sample laminasi diharapkan 

untuk menggunakan alat bantu heater laminator. Alat ini dapat melaminasi sample 

printing dengan parameter mesin lamisai yang aslinya.  Dengan alat heater 

laminator ini sample yang didapatkan pun hasilnya akan serupa dengan hasil 

laminasi kemasan yang diproduksi pada produksi masal. Sehingga jika didapatkan 

sample yang serupa dengan aslinya maka pada pengujian simulasi tersebut akan 

didapatkan hasil yang tidak jauh berbeda dengan pengujian kemasan aslinya.
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LAMPIRAN 

 

Gambar Lampiran 1Proses pengukuran bonding strength 

 

Gambar Lampiran 2 Proses penimbangan berat tinta 
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Gambar Lampiran 3 Sample tinta CMYK + white 

 

Gambar Lampiran 4 Sample setelah uji bonding strength 

 

Gambar Lampiran 5 Proses pembuatan sample printing 
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Tabel Lampiran  1Database Pengujian Bonding Strength 
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Tabel Lampiran  2 Database Pengujian Sealing Strength 
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