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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

CV Mediatama Perkasa merupakan salah satu perusahaan yang 

bergerak pada industri percetakan kemasan. Berdiri sejak tahun 1992 di di 

Jalan Raya Tapos No.58 Cibinong, Bogor dengan tujuan memproduksi 

komponen kemasan cetak. Mempunyai anak perusahaan Milenia didaerah 

Ciriung. Memproduksi kemasan cetak untuk industri seperti makanan, 

kosmetik, kesehatan, dan stationery. Jenis kemasan yang diproduksi oleh 

perusahaan tersebut adalah kemasan karton lipat atau folding box. 

Dalam proses produksi kemasan karton lipat, meliwati beberapa 

proses seperti desain, cetak, varnish, pond atau die cut, folding and glueing, 

serta packing produk yang telah selesai untuk dikirim ke pelanggan. Untuk 

memenuhi kepuasan pelanggan dalam proses produksi perusahaan CV. 

Mediatama harus mengikuti perkembangan teknologi dalam penggunaan 

mesin untuk meningkatkan kualitas produksi dan juga efisiensi waktu 

produksi. 

Perkembangan teknologi industri percetakan saat ini berkembang 

begitu pesat. Dengan adanya kemajuan teknologi juga mempermudah serta 

mempercepat proses produksi dengan waktu yang lebih efisien. Yang tidak 

kalah penting dari percetakan kemasan adalah proses finishing die cut pada 

produksi kemasan. Die cutting banyak digunakan pada sektor percetakan 

kemasan untuk proses pemotongan dengan berbagai bentuk sesuai desain 

yang telah dibuat, untuk mendapatkan kesempurnaan desain kemasan suatu 

produk. Dimana proses tersebut membutuhkan performa mesin yang baik 

untuk menyelesaikan produksi dalam skala yang besar dan jumlah yang 

banyak. 

Permintaan produksi dalam jumlah yang besar mesin yang 

digunakan berbasis mesin otomatis, karena mesin semi-otomatis ataupun 
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mesin manual memiliki produktivitas yang rendah dan intensitas tenaga 

kerja operator yang tinggi, kerugian keselamatan yang buruk serta rentan 

terhadap kecelakaan industri. Oleh sebab itu banyak perusahaan yang sudah 

beralih menggunakan mesin Die cutting otomatis. (Slittingrewinder.com, 08 

Agustus 2020) 

Proses die cut membutuhkan prosedur yang baik dan tepat karena 

proses pengoperasian mesin melewati beberapa persiapan seperti, persiapan 

produk yang akan di pond, persiapan mesin, persiapan pisau dan creasing, 

serta persiapan stripping. Produksi yang berjalan harus sesuai dengan aturan 

serta tata tertib sesuai SOP yang telah di tetapkan oleh perushaan. 

Dengan adanya SOP produksi yang berjalan bisa lebih efisien dan 

meminimalisir terjadinya kesalahan pada saat proses karena produksi, baik 

dari keselamatan karyawan maupun kualitas hasil produksi, karena seluruh 

kegiatan sudah diatur dengan jelas sesuai dengan prosedur dan aturan yang 

ditetapkan. Sehingga produk yang dihasilkan bisa memenuhi kebutuhan dan 

kepuasan pelanggan. 

Oleh sebab itu penulis merasa tertarik untuk melakukan penelitan di 

CV Mediatama. Bertujuan untuk mengetahui alur kerja proses pemotongan 

die cut menggunakan mesin Guowang C106Q berdasarkan SOP (Standar 

Operasional Prosedur) sesuai ketentuan yang berlaku pada perusahaan. 

Dengan menjabarkan serta menganilis apa saja yang perlu di perhatikan 

pada saat proses persiapan die cutting sampai dengan produk yang di 

hasilkan.  

Berdasarkan latar belakang tersebut maka penulis mengambil tema 

tentang “Analisa Sop Pemotongan Die cut Pada Mesin Guowang C106Q Di 

Cv Mediatama Perkasa”. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian di atas, maka permasalahan dalam penelitian ini 

dirumuskan sebagai berikut: “Bagaimana cara melakukan proses pe-

motongan die cut pada mesin Guowang C106Q sesuai SOP di CV 

Mediatama Perkasa?” 

1.3 Tujuan penelitian 

Penelitian yang telah dilaksanakan pada 12 Juni 2023 sampai 17 Juni 

2023 ini memiliki tujuan untuk mengetahui lebih dalam teknis lapangan 

terutama proses produksi die cutting packaging menggunakan mesin pond 

di CV. Mediatama, adapun tujuan lainnya adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui proses produksi die cutting dilakukan sesuai SOP 

(Standar Operasional Posedur), 

2. Mengetahui hal-hal yang harus diperhatikan pada hasil produksi die 

cutting yang sesuai dengan standar perusahaan, 

3. Menganalisa serta mendapatkan perbedaan antara standar 

operasional prosedur yang dilakukan di lapangan dengan observasi 

langsung dan wawancara. 

1.4 Pembatasan Masalah 

Adapun batasan masalah dari penulisan tugas akhir ini adalah: 

1. Membahas SOP (Standar Operasional Prosedur) pemotongan die cut 

menggunakan mesin die cutting otomatis Gouwang C106Q, 

2. Hal-hal yang diperhatikan dari hasil pemotongan die cutting sesuai 

Quality control. 
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1.5 Sistematika Penulisan 

Dalam penulisan laporan tugas akhir ini, terdiri dari 5 sub bab yang 

digunakan untuk memudahkan penyelesaian penulisan laporan tugas akgir 

diuraikan sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada Bab I ini berisi mengenai latar belakang yang berkaitan dengan 

industri grafika terutama cetak kemasan hingga Standar Operasional 

Prosedur pada proses finishing menggunakan mesin die cutting, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, dan sistematika penyusunan laporan ini. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab ini menguraikan beberapa hal yang didapat mengenai finishing 

kemasan, proses finishing, SOP, dan juga penjelasan tentang die cutting. 

Berguna sebagai acuan yang mendukung proses pembuatan tugas akhir ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Berisikan profil singkat perusahaan, dasar penelitian, fokus, tempat 

dan waktu penelitian, serta jenis juga sumber data yang diperoleh untuk 

penelitian, instrumen dan metode analisis data. 

BAB IV HASIL PENELITIAN 

Bab ini berisikan profil perusahaan tempat penelitian dilakukan, 

proses pengambilan data dalam produksi pada proses finising kemasan 

menggunakan mesin die cutting berdasarkan 3 metode yang diambil, yaitu 

metode wawancara, observasi dan studi literatur. 

BAB V PENUTUP 

Bab yang berisi pernyataan dan pandangan yang didapat selama 

proses pengambilan data berdasarkan 3 metode yang digunakan dalam 

penelitian ini, pernyataan tersebut tertuang dalam kesimpulan dan juga 

saran berdasarkan tinjauan dari bab pertama hingga bab akhir. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

1. Alur kerja  pada proses pemotongan die cut pada mesin Guowang 

C106Q telah tersusun pada penelitian ini dengan menggunakan 

flowchart dan naratif. Proses pemotongan die cut dimulai dengan 

meminta job order kepada pengawas pond, persiapan pisau pond, 

persiapan kertas cetak yang sudah di varnish, persiapan alat dan mesin 

die cutting, setting pisau pond, persiapan input produk pada monitor, 

setting sensor tarikan kertas, setting tekanan die cut, setting compressor 

unit feeder & unit delivery, proses pemasangan pisau pond & creasing, 

proses pemasangan stripping, cek produk hasil produksi laporan ke 

kepala divisi pond, proses perbaikan masalah, proses acc produk hasil 

produksi. 

 

2. Hal yang perlu diperhatikan dalam pelaksanaan produksi die cutting 

yaitu kesesuaian alur produksi berdasarkan SOP (standar operasional 

prosedur) yang berlaku pada perusahaan. Pelaksaanaan mulai dari 

persiapan sampai pada proses produksi harus dilakukan secara berurutan 

dan sistematis. 

 

 

3. Analisa SOP (Standar Operasional Prosedur) yang didapat dari proses 

pemotongan die cutting yaitu SOP metode studi literatur berupa (Work 

Instruction) dari peusahaan kurang lengkap dan detail, tetapi cukup 

untuk dipahami. Sedangkan, SOP metode observasi mudah dipahami, 

karena peneliti berinteraksi langsung pada mesin die cutting didampingi 

dengan operator mesin. 
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4. Analisa WI (Work Instruction) yang didapat dari proses pemotongan die 

cut menggunakan mesin Guowang C106Q yaitu pada metode studi 

literatur kurang menjelaskan secara detail, dan memiliki sedikit 

perbedaan dengan hasil wawancara dan juga observasi. Namun 

perbedaan itu saling melengkapi sehingga meghasilkan SOP (Standar 

Operasonal Prosedur) yang lebih baik. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan peneliti pada 

bagian Divisi Pond mengenai pemotongan die cut menggunaka mesin 

Guowang C106Q di CV Mediatama Perkasa. Peneliti mendapat 

pengetahuan mengenai  pemotongan die ctut yang sesuai denagan SOP pada 

perusahaan. Akan tetapi, peneliti memiliki saran untuk memperhatikan 

proses pada saat penjadwalan produksi agar hasil produksi bisa lebih 

optimal. 
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Lampiran 01 Transkrip Wawancara 

A. Wawancara pada 16 Juni 2023 

Lokasi  :  Ruang Divisi Pond (meja kepala & pengawas pond) 

Narasumber : Bapak Hendra (Kepala Divisi Pond) dan Mba Lastri 

(Pengawas Divisi Pond) 

• Bapak Hendra (Kepala Divisi Pond) 

Peneliti:  “Untuk kanal yang digunakan dalam proses pond disini ada 

berapa jenis yaa pak?” 

Pak Hendra:  “Ada 4 jenis kanal yang digunakan disini, ini yang 

0.8x2.3mm biasanya untuk kardus eflute, nah untuk sisanya 

0.6x1.7mm, 0.4x1.5mm, 0.5x1.5mm berbeda fungsi 

tergantung jenis dan ukuran karton duplex.” 

Peneliti:  “Sebelum melakukan proses produksi biasanya dapat wo 

(work order)/job ticket ya pak?” 

Pak Hendra:  “Iya betul dapat wo, kemudian kita lihat dulu barangnya 

sudah sampai proses mana, jika status barang masih belum 

selesai semua dari proses cetak ataupun vernish maka 

produksi pond tidak bisa dilakukan. Jika cetak sudah ok, 

vernish sudah ok, barang sudah masuk antrian baru kita 

mulai produksi. Tapi harus dipastikan juga ada keterangan 

proses selanjutnya pond pada label.” 

Peneliti:  “Setelah produk masuk kesini apa bisa langsung proses 

pak?” 

Pak Hendra:  “Oh tidak, ada antriannya nanti ada yang mengatur 

jadwalnya.” 

Peneliti:  “Disini ada berapa banyak mesin pond yang digunakan?” 



 

 

 

Pak Hendra:  “Ada banyak, ada 8 unit mesin otomatis merk Guowang dan 

Heidelberg ada juga mesin manual 5 unit.” 

Peneliti:  “Wah cukup banyak yaa pak, kalau ntuk pisau pond nya itu 

buat sendiri atau bagaimana pak?” 

Pak Hendra:  “Oh kita ada bagian yang mempersiapkan pisau pond juga 

tapi kita pesan dan beli dari luar. Nanti kalau jadwal sudah 

turun biasanya orang bagian piso akan menaruh pisau pond 

yang akan digunakan disini (depan mesin). Untuk 

penyimpan piso sendiri ada diatas tapi untuk piso yang siap 

produksi udah di siapin di bawah, jadi operator gak susah 

mencari.” 

Peneliti:  “Untuk ukuran minimal maximal ukuran papan pisaunya 

sendiri bagaimana pak?” 

Pak Hendra:  “Tergantung mesinnya, untuk Guowang itu sekitar 50 atau 

40 cm kalau di bawah 40 itu gak bisa karena terlalu kecil, 

dan maximal 106 cm.” 

Peneliti:  “Setelah mendapatkan jadwal apakah langsung produksi 

pak?” 

Pak Hendra:  “Tidak, harus ada proses penyetelan dulu di mesinnya untuk 

mendapatkan hasil yang pas antara gambar dengan pisau. 

Posisi harus benar-benar pas, pastikan bagian kertas tidak 

ada yang pecah, semuanya bagus, hasil putusnya bersih 

semua, setelah itu operator melakukan laporan dengan 

membawa hasilnya beberapa lembar kepada saya untuk saya 

cek, jika masih ada yang kurang saya komplain untuk 

melakukan perbaikan pada settingan nya, jika sudah bagus 

dan produk bisa dibentuk dummy dengan sempurna saya acc 

untuk produksi masal. Produksi masal juga harus tetap 

melakukan pengecekan berkala terhadap hasil produksi pada 



 

 

 

produk. Kalau pada saat proses produksi terdapat kendala 

ataupun masalah, operator harus lapor kepada saya. Jangan 

sampai kita kecolongan sehingga produk yang di hasilkan 

reject (rusak) terlalu banyak. Karena jika melakukan 

kesalahan kita mendapatkan sanksi.” 

Peneliti:  “Jika kesalahannya masih terpantau, perbaikan seperti apa 

yang dilakukan?” 

Pak Hendra:  “Tentu saja kita lihat dulu permasalahannya seperti apa, jika 

kertas pecah biasanya disebakan karena bagian kanal terkena 

debu atau ada kotoran yang masuk sehingga penangannya 

adalah membersihkan area tersebut.” 

Peneliti:  “Jika kesalahan sudah terlanjur terjadi diluar pemantauan 

bapak dalam jumlah banyak, lantas bagaimana pak?” 

Pak Hendra:  “Saya akan melakukan laporan kepada Pak Sukirman 

(Direktur Mediatama), membawa beberapa sampel 

produknya jika masih aman dan masih masuk toleransi 

produk bisa dilanjutkan. Jadi saya tidak bisa memutuskan 

bahwa produk tersebut bisa langsung masuk ke reject.” 

Peneliti:  “Berarti setelah produksi suatu produk selesai, harus ada 

laporannya ya pak?” 

Pak Hendra:  “Iya betul, laporannya ada di pengawas Mba Lastri, beliau 

yang mengurus terkait laporan produksi seperti acc mesin 

dan acc barang.” 

Peneliti:  “Baik pak, terima kasih banyak saya akan melanjutkan 

bersama mba lastri untuk pertanyaan berikutnya.” 

Pak Hendra:  “Ok sama-sama mba.” 

 



 

 

 

• Mba Lastri (Pengawas Pond) 

Peneliti:  “Untuk turun wo sendiri dalam proses pond bagaimana 

mba?” 

Mba Lastri:  “Sebenarnya untuk wo kami tidak menerima, hanya 

menerima jadwal pengirim produk yang diberitahukan oleh 

bagian PPIC Ci Sri. Jadi setelah saya menerima jadwal nanti 

barang yang sudah masuk antrian dilihat lagi berdasarkan 

waktu pengiriman yang terlebih dahulu. Setelah itu 

disesuaikan antara ukuran produk dengan keadaan mesin 

yang akan digunakan, kemudian masuklah list produk yang 

akan di produksi pada tiap-tiap mesin setiap harinya.” 

Peneliti:  “Lantas untuk mengetahui mengenai keterangan produk 

yang akan di produksi bagaimana mba?” 

Mba Lastri:  “Jadi nanti saya yang akan memeriksa sesuai jadwal, 

kemudian mengecek mulai dari ukuran produk sekian, 

ukuran pisau sekian dan akan berjalan dimesin yang mana. 

Jumlah quantity produk yang akan di produksi juga akan di 

infokan oleh Ci Sri, misalkan hari ini, produk ini pond 5000 

dulu, yaa sudah kita sesuaikan.” 

Peneliti:  “Ok baik mba, tadi saya sempat bertanya kepada pak hendra 

terkait pengecekan hasil produksi, itu mungkin akan 

diperiksa oleh bagian QC yaa mba, itu bagaimana prosesnya 

yaa mba?” 

Mba Lastri:  “Oh itu di cek secara berkala oleh QC nya dan ada 

checksheet nya juga. Nanti orang QC keliling ke setiap mesin 

untuk cek hasil produksi dan menaruh checksheet untuk 

masing-masing produksi sesuai nama produk dan 

cutomernya.” 



 

 

 

Peneliti:  “Jika produksi suatu produk telah selesai, bagaimana bentuk 

laporannya mba?” 

Mba Lastri:  “Oh jadi gini, saya punya laporan harian untuk pond. 

Didalamnya terdapat keterangan waktu, produk, dan jumlah 

produk. Laporan ini juga berguna untuk membuat jadwal dan 

list antrian produk untuk jalannya setiap mesin.” 

Penelitian:  “Setelah laporan dibuat, selanjutnya apa mba?” 

Mba Lastri:  “Saya mengembalikan lagi semua laporan ke PPIC, karena 

kami hanya menjalankan dibagian ini saja.” 

Peneliti:  “Baik Mba Lastri terima kasih banyak telah meluangkan 

waktunya.” 

Mba Lastri:  “Siap sama-sama mba win.” 

B. Wawancara pada 17 Juni 2023 

Lokasi  : Ruang Produksi Pond 

Narasumber : Pak Asep (Operator), Mas Teguh (Asisten Operatot), dan 

Teh Dede (Quality control) 

 

• Pak Asep (Operator Mesin Die cutting Guowang C106Q) 

Peneliti:  “Pagi Pak Asep, Saya Winna mahasiswa PNJ izin mengikuti 

rangkaian prosuksi hari ini yaa pak, saya juga ingin 

mengetahui proses persiapan dan penyetelan mesinnya pak.” 

Pak Asep:  “Ok mba winna, silahkan yaa.” 

Peneliti:  “Pertama-tama kita akan melakukan persiapan apa pak?” 

Pak Asep:  “Kita harus menanyakan produknya dulu ke pengawas mba, 

karena hari ini adalah proses lanjutan dari produksi shift 

malam jadi kita tidak melakukan settingan lagi. Tapi saya 

akan jelaskan supaya mba nya tahu. Setelah mengetahui 



 

 

 

produk, kita ambil pisau nya sesuai dengan produk yang 

akan di produksi, kemudian memasang kanal untuk creasing 

pada plate bawah. Pertama kita masukan kanalnya di 

pisaunya dulu harus sesuai semua ukurannya. Setelahnya 

atur posisi pisau pond dan pasang ke ram. Press dan kanal 

akan menempel ke plate bawah.” 

Peneliti:  “Boleh tolong jelaskan penggunaan dari tombol-tombolnya 

juga ga pak?” 

Pak Asep:  “Iya boleh, jadi sebelum mesin ini di hidupkan kita 

sambungkan dengan aliran listrik terlebih dulu. Kemudian 

kita tekan tombol start untuk menyalakan motor dinamo 

mesin. Nah terus kita klik tombol inching untuk running 

pelan dalam proses penyetelan. Untuk running cepat kita klik 

tombol yang hijau ini, kemudian klik tombol speed untuk 

kecepatan mesin. Jangan lupa untuk tekan tombol vakum 

juga untuk mengambil kertas dibagian unit feeder. Tombol 

ini juga jangan lupa untuk menggerakan roda-roda jalannya 

kertas.” 

Peneliti:  “OK baik pak. Kemudian 3 tombol ini untuk apa pak?” 

Pak Asep:  “Ini untuk pemasangan pisau tadi, dan kalau ada kendala 

atau masalah dari hasil produksi juga kita mau cek pakai 

tombol ini. Jadi kita tekan tombol untuk jalan kertas dulu, 

terus kita tekan tombol stop yang warna merah ini. Baru kita 

putar tombol mana sesuai dengan yang ingin kita cek. Misal, 

kita putar tombol yang ini ke kanan untuk membuka plate 

bawah dan mengecek relnya apakah kurang bagus atau kotor 

karena debu jadi bisa kita bersihkan.” Sambil menunjukan 

cara penggunaanya. “Nah kalau yang ini untuk keluarkan 

piso nya, kita putar ke kanan, terus tarik, klik dorong 



 

 

 

kuncinya kiri dan kanan baru kita putar platenya, karena 

posisi pisau ada di bawah. Kalau pasang pisau juga harus 

diberi jarak untuk tarikan 2cm. Setelah pisau terpasang 

dengan baik kita coba dulu, jika hasilnya bahan tidak putus 

dengan baik saya harus buat tatakan di bawah platnya ini 

pakai kertas yang sesuai dengan produk dengan peletakan 

yang sesuai dengan pasangan pisau, jadi jika ada bagian yang 

kurang putus kita bisa tambah menggunakan sellotape 

ataupun jika terlalu kurang putus kita menambahnya 

menggunakan stricker.” 

Peneliti:  “Wah semua harus diperhatikan secara baik dan detail ya 

pak?, kalau proses setting pada monitor untuk input ukuran 

produk yang akan diproduksi bagaimana pak?” 

Pak Asep:  “Benar mba, semua harus diperhatikan agar meminimalisir 

terjadinya kesalahan.  Nah untuk settingan pertama kita klik 

yang gambar kertas ini, kalau mau masukin orderan baru kita 

klik tombol order baru untuk input produk yang akan kita 

produksi. Kalau untuk melihat produk yang sedang jalan 

produksi kita klik tombol berita order. Setelahnya akan 

muncul tampilan seperti ini. Bagian sebelah kiri adalah 

keterangan untuk produk yang akan di produksi. Bagian 

sebelah kanan adalah ukuran kertas yang akan masuk 

mesin.” Sambil menunjukan bagian tersebut pada monitor. 

“Kemudian klik tombol ini untuk mengatur tekanan pada 

mesin, sedangkan untuk settingan mesinnya kita klik tombol 

yang ini, tampilannya seperti ini, kita bisa masukan setting 

bagian sensor pada mesin baik sensor depan pada saat masuk 

kertas, maupun sensor samping, ada 4 empat sensor pada 

sensor depan, dan ada 2 dua sensor kiri dan kanan pada 

sensor samping untuk tarikan kertas disini bilangnya seperti 



 

 

 

itu, tapi disini hanya mengaktifkan atau meng-klik yang 

bagian kiri saja, jika pada saat proses jalan kita klik dan ubah 

ke sensor yang kanan maka secara otomatis mesin mati 

karena mesin sudah membaca sensor yang kiri. Jadi untuk 

sensor samping hanya digunakan salah satunya saja.” Sambil 

menunjukan bagian sensor pada area tersebut. “Sebenarnya 

disini juga kita bisa mengatur tekanan dari die cut nya. 

Kemudian melakukan ceklis pada tiup angin baik angin 

depan unit feeder maupun angin belakang unit delivery untuk 

tumpuk kertas agar tidak terjadi double sheet.” 

Peneliti:  “Oh begitu pak, semua bisa langsung terkontrol pada 

monitor ya, nah kalau untuk produk repeat order bagaimana 

pak?” 

Pak Asep:  “Nah itu tinggal klik tombol yang lihat order, disini kita 

sebutnya program, jadi tinggal cari di program produk yang 

akan kita produksi ulang disini, tampilannya seperti ini, 

tinggal kita klik nama produknya dan kita cek apakah benar 

sudah sesuai ukurannya, tekanannya dan jumlahnya. Tapi 

untuk jumlah kita ubah sesuai orderan yang diminta, jadi 

menyesuaikan. Jika sudah tinggal kita klik tombol order.” 

Peneliti:  “Keren ya pak bisa simpan data yang pernah digunakan, jadi 

memudahkan proses produksi jika ada produk repeat order. 

Saya juga ingin tahu pak cara pemasangan stripping itu 

bagaimana? Apakah bapa bisa bantu untuk menjelaskan?” 

Pak Asep:  “Nah untuk stripping mungkin bisa dibantu jelaskan oleh 

Mas Teguh ya mba, beliau merupakan asisten operator yang 

membantu saya, silahkan mba winna tanyakan saja dulu ke 

beliau, jika ada pertanyaan yang belum terjawab bisa di 

tanyakan ke saya lagi.” 



 

 

 

Peneliti:  “Oh baik pak, terima kasih banyak yaa pak, kalau begitu saya 

izin untuk bertanya ke Mas Teguh dulu ya pak” 

Pak Asep:  “Iya mba silahkan.” 

 

• Mas Teguh (Asisten Operator) 

Peneliti:  “Permisi mas, saya izin bertanya terkait proses pemasangan 

stripping pada mesin ini bagaimana ya mas?” 

Mas Teguh:  “Oiya mba silahkan, pertama kita harus menyelesaikan 

settingan awal terlebih dulu seperti yang sudah dijelaskan 

tadi oleh Pak Asep, kalau pisau die cut sudah di pasang, 

kanal juga sudah di pasang dengan baik dan benar baru deh 

pasang jarum stripping. Nah selanjutnya kita harus tahu 

posisi pembolongan pada produk yang akan di produksi. 

Kemudian kita pasang jumlah jarum yang sesuai dengan 

jumlah lubang yang ada pada produk tersebut. Pada produk 

inikan ada 12 dua belas posisi yang akan dilubangi, maka 

kita harus pasang jarum sebanyak 24 karena posisi jarum atas 

dan bawah, jarum atas untuk menekan dan jarum bawah 

untuk menahan, jadi bagian yang dilubangi itu bisa copot, 

jarum yang bagian bawah itu cara kerjanya seperti per 

membal atau memantul gitu.” 

Peneliti:  “Oh gitu ya mas, lalu untuk proses pemasangannya itu 

bagaimana mas?” 

Mas Teguh:  “Saya masuk kedalam mesinnya dan pasang jarumnya satu 

persatu sesuai posisi pada produk, posisi jarum bawah dan 

jarum ataspun harus pas dan tidak boleh miring, harus 

bertemu antara jarum atas dan bawah, setelnya secara 

manual menggunakan obeng. Jadi jarum bawah dan atas 

harus pas sama lobang yang ada di papan kayu nya.” 



 

 

 

Peneliti:  “Wah agak rumit dan memakan waktu cukup lama yaa mas 

sepertinya untuk memasang jarumnya sendiri, lantas pada 

saat pemasangan jarum stripping ini kondisi mesin harus 

dalam keadaan mati total mas?” 

Mas Teguh:  “Ya memang harus seperti itu mba, benar kondisi mesin 

harus mati untuk meminimalisir kecelakaan kerja yang 

terjadi.” 

Peneliti:  “Baik mas, kalau untuk kayu nya sendiri bagaimana mas?, 

Apakah ini dibuat secara bersamaan dengan pisau pond 

nya?” 

Mas Teguh:  “Oh engga mba, tapi ini dibuat oleh bagian pisau pond juga, 

jadi di buat disini tidak memesan dari luar. Itu dibuat sesuai 

dengan produk yang akan di produksi, bolongannya di 

sesuaikan gitu.” 

Peneliti:  “Oh begitu mas, oke deh mas, makasih banyak ya mas sudah 

mau menjelaskan proses pemasangan jarum stripping nya. 

Saya izin bertanya lagi boleh mas?, terkait pengecekan hasil 

produksi itu bagaimana mas, jika terjadi kendala apa yang 

dilakukan untuk penangananya?” 

Mas Teguh:  “Kita cek dulu hasil produksinya, contoh nih yaa saya ambil 

dan saya kopek beberapa lembar dari hasil produksi, nah 

kaya gini hasilnya kan kurang rapi, kurang putus banget, jadi 

kita stop dulu, terus kita buka plat kanal, kita balik lalu kita 

tempel stiker ataupun cellotape pada bagian yang kurang 

kaya bagian pinggiran ini kan cuma sedikit, kita disini 

sebutnya serabut, kalo pinggirannya berserabut jadi kita 

tambahin nya pakai cellotape aja, karena cellotape gak 

setebal stiker, nah kalo yang kurang putus nya agak parah 



 

 

 

kaya gini, kita tambahin nya pakai stiker, soalnya stikerkan 

lebih tebal dari cellotape.”  

Peneliti:  “Oh oke-oke, berarti harus dilakukan pengecekan berkala 

terhadap hasil produksi untuk memastikan hasil yang 

optimal ya mas?, Nah kalau produknya udah penuh gimana 

mas?” 

Mas Teguh:  “Betul mba, nah kalo itu yaa kita ganti paletnya sampai 

produksi nya habis mba. Kalau udah penuh kita keluarin 

terus ganti palet baru, jangan lupa di kasih warp sama lebel 

keterangan sudah di punch dan keterangan proses 

berikutnya. Tapi kalau produknya urgent, biasanya gak 

dipakein warp soalnya segera masuk ke proses kopek.” 

Peneliti:  “Oke siap mas, makasih banyak ya masih sudah berkenan 

menjelaskan beberapa hal tadi, silahkan dilanjutkan mas.” 

Mas Teguh:  “Oke siap, sama-sama mba.” 

 

• Teh Dede (Quality control) 

Peneliti:  “Permisi teh, saya izin bertanya terkait proses pengecekan 

kualitas hasil produksi dari divisi pond boleh?” 

Teh Dede:  “Iya boleh neng silahkan, neng darimana yaa kalau boleh 

tau?” 

Peneliti:  “Oiya teh saya Winna mahasiswa PNJ, magang disini 

sebelumnya di divisi cetak. Sekarang saya ingin mencari tau 

proses di divisi pond, mohon izin dan bantuannya ya teh.” 

Teh Dede:  “Oh iya atuh boleh neng, terkait proses pengecekan kualitas 

hasil produksi biasanya yang perlu diperhatikan itu bloknya, 

cutting-an nya, sama hasil rel nya juga.” 

Peneliti:  “Bedanya blok sama rel apa tuh teh?” 



 

 

 

Teh Dede:  “Kalo blok itu, bagian yang ini nih, kalau lewat yaa dia jadi 

lari, kalau rel itu untuk lipetannya.” Sambil menunjukan 

bagia yang dimaksud pada produk hasil proses die cutting. 

“Kalo semuanya aman tinggal saya ceklis OK” 

Peneliti:  “Berarti ada laporannya juga ya teh?’ 

Teh Dede:  “Iya betul, jadi ini (memperlihatkan lembaran inspection 

work )saya isi setiap melakukan pengecekan terhadap hasil 

produksi. Nanti laporannya berikan kepada Bu Feni selaku 

Kepala QC.” 

Peneliti:  “Oh gitu, hasilnya bisa dikatan OK, itu bagaimana teh?” 

Teh Dede:  “Oh itu kalau potongannya rapih, dilipat tidak pecah hasil 

cetaknya, tidak banyak serabutnya. Pokoknya hasilnya 

bersih deh itu OK. Kalau berserabut banyak, kurang putus 

potongannya , kertas hasil cetaknya pecah bagian lipatnya, 

terus hasil kopek nya tuh jadi robek karena kurang putus nah 

itu masuk ke NG (Not Good) reject.” 

Peneliti:  “Setelah terdeteksi NG itu bagaimana?” 

Teh Dede:  “Saya harus lapor ke operator ataupun ke asistennya untuk 

segera melakukan perbaikan.” 

Peneliti:  “Kalau QC melakukan pengecekannya berapa kali teh?” 

Teh Dede:  “Karena semua mesin disini saya yang cek, jadi setiap 

kurang lebih 30 menitan lah satu mesin, itupun tergantung 

produknya, semakin banyak mata nya atau jumlah produk 

per pcs nya dalam satu lembar itu yaa semakin lama juga 

proses pengecekan yang saya lakukan bahkan bisa samapi 

satu jam.” 

Peneliti:  “Baik teh, terima kasih sudah berkenan menjelaskan terkait 

pemeriksaan kualitas hasil produksi pond, silahkan 

dilanjutkan teh.” 

Teh Dede:  “Iya neng, muhun sami-sami.” 

 



 

 

 

Lampiran 02 Form Wawancara  

FORM PERTANYAAN WAWANCRA 

Nama Operator Mesin : Asep 

Tempat Dilaksanakan : Divisi Pond, Mesin Guowang C106Q 

Tanggal Dilaksanakan : Sabtu, 17 Juli 2023 

No. Pertanyaan Wawanvara 

1.  Proses persiapan mesin die cutting? 

2.  Proses setting pada monitor untuk input ukuran produk? 

3.  

Yang harus diperhatikan untuk meminimalisir kesalahaan 

pada saat prduksi? 

4.  Proses perbaikan masalah pda hasil produksi? 

 

 

 

  

Menyetujui 

 

 

Asep 

(Operator Mesin Guowang C106Q) 



 

 

 

FORM PERTANYAAN WAWANCRA 

Asisten Operator Mesin : Teguh 

Tempat Dilaksanakan  : Divisi Pond, Mesin Guowang C106Q 

Tanggal Dilaksanakan  : Sabtu, 17 Juli 2023 

No. Pertanyaan Wawanvara 

1.  Proses pemasangan stripping? 

 

 

 

 

 

  

Menyetujui 

 

 

Teguh 

(Kenek Mesin Guowang C106Q) 



 

 

 

FORM PERTANYAAN WAWANCRA 

Nama Pengawas : Lastri 

Tempat Dilaksanakan : Divisi Pond, Meja Pengawas 

Tanggal Dilaksanakan : Jum’at, 16 Juli 2023 

No. Pertanyaan Wawanvara 

1.  Proses mendapatkan job order? 

2.  Bentuk laporan hasil produksi? 

3.  Pengecekan hasil produksi? 

 

 

 

 

 

  

Menyetujui 

 

 

Lastri 

(Pengawas Divisi Pond) 



 

 

 

Lampiran 03 Form Observasi 

FORM OBERVASI 

Kegiatan  : Pemotongan Die-cut Kemasan Pizza Gummy Yupi 

Pelaksana  : Operator dan Asisten Operator Mesin Guowang C106Q 

Tempat Dilaksanakan : Divisi Pond, Mesin Guowang C106Q 

Tanggal Dilaksanaka : 31 Oktober 2022 dimulai pukul 08.00 s.d 17.00 

No. Kegiatan yang dilakukan 

1.  Operator menanyakan job order dan spesifukasi produk yang akan 

diproduksi 

2.  Operator meinta persiapan pisau ke kenek 

3.  Kenek melakukan setting unit feeder dan delivery 

4.  Operator meng-input produk yang akan diproduksi 

5.  Operator mengambil produk dari ruang antrian produk 

6.  Operator meletakan produk didepan unit feeder 

7.  Kenek menyiapkan produk ke unit feeder 

8.  Operator memasang pisau pond ke ram dan creasing ke plat 

9.  Kenek melakukan setting tekanan angin 

10.  Operator memulai produksi awal (make ready) 

11.  Operator membawa sampel hasil produksi ke kepala divisi pond 

12.  Operator dan kenek melakukan perbaikan pada masalah hasil 

produksi yang kurang putus dan berserabut  

13.  Operator dan kenek melakukan penambahan collatape dan sticker 

pada bagian plat. 

14.  Operator melakukan produksi lagi 

15.  Kenek melaporkan hasil produksi untuk ACC 

16.  Melakukan produksi masal dengan pengecekan berkala oeh QC 

17.  QC melakukan pengecekan berkala dengan laporan cheeck sheet 

18.  Operator membuat laporan cheec sheet awal jalan mesin pond 



 

 

 

19.  Kenek mengambil palet baru untuk unit delivery  

20.  Kenek memberi label keterangan pada hasil produksi per palet 

21.  Jam istirat operator mematikan mesin 

22.  Selesai istirahat operator dan kenek melanjutkan produksi hingga 

produk habis 

23.  Operator mematikan mesin 

24.  Operator dan kenek membersihkan area mesin 

25.  Membuat laporan harian dan laporan hasil produksi 

26.  Selesai, pulang. 

 

  



 

 

 

Lampiran 04 Instruksi Kerja Mesin Pond 

 

  



 

 

 

Lampiran 05 Dokumentasi 

 

Foto bersama kepala divisi cetak dan admin divisi cetak 

 

Foto bersama admin, PPIC, operator, dan pengawas potong divisi cetak  



 

 

 

 

Foto bersama pengawas dan kepala divisi pond 

 

Foto bersama operator, pengawas dan QC divisi pond 



 

 

 

Lembar Bimbingan Materi 

 

  



 

 

 

Lembar Bimbingan Teknis 

 

  



 

 

 

Curriculum Vitae (CV) 
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