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RINGKASAN

PT XYZ merupakan perusahaan industri manufaktur yang bergerak dalam
bidang cetak kemasan yang salah satu produksinya adalah kemasan fleksibel X.
Terdapat permasalahan pada perusahaan yaitu kualitas pada produk cetak kemasan
mengalami kecacatan produk yang< dapat merugikan_ perusahaan. Untuk
mengidentifikasi akar permasalahan kecacatan produk cetak kemasan tersebut,
dilakukan analisis pengendalian kualitas. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengetahui jenis.kecacatan produk dan memberikan usulan perbaikan untuk
mengatasi permasalahan tersebut. Penelitian ini menggunakan metode Lean untuk
mengindentifikasi pemborosan (waste) dan Six Sigma untuk meningkatkan kualitas
produk menggunakan fools DMAIC. Failure Mode And Efects Analysis (FMEA)
untuk mengidentifikasi dan memberikan usulan perbaikan masalah yang terjadi
pada proses produksi produk kemasan fleksibel X dengan menggunakan tabel
kuisioner. Berdasarkan hasil observasi dan pengolahan data pada bulan Januari
2022 sampai Desember 2022 dengan jumlah produksi kemasanyaitu 5.938.324 pcs,
terdapat sebanyak 243.724 pcs produk cacat. Terdapat 5 jenis kecacatan pada
produk diantaranya cacat missprint, blushing, keriput, gelombang, dan bounding
lemah. Hasil identifikasi pemborosan (waste) dalam proses produksi kemasan
fleksibel X' nilai waste defect sebesar 30,56%, sehingga menjadi fokus utama
penelitian. Hasil perhitungan nilai' DPMO pada produk sebesar 40.978,6 dengan
nilai level sigma sebesar 3,2, PT XYZ berada pada tingkat rata-rata industri di
Indonesia. Hasil nilai RPN tertinggi pada kemasan yaitu defect keriput sebesar 448
adalah adhesive tidak merata diseluruh permukaan laminasi. Defect gelombang
sebesar 392 adalah hasiligulungan tidak rata (bergelombang). Defect blushing
sebesar 343 terdapat sisa tinta yang'menempel di doctor-blade:"Usulan perbaikan
mengoptimalkan setting rol press pada awal proses, dilakukan preventif
maintenance mesin setiap satu bulan sekali, dan membersihkan doctor blade secara
berkala.

Kata kunci: Cacat, Kemasan Fleksibel, Lean Six Sigma, FMEA, Pengendalian

Kualitas.
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SUMMARY

PT XYZ is a manufacturing industry company engaged in the field of
packaging printing, one of which is flexible packaging X. There is a problem with
the company, namely the quality of packaging printing products has product defects
that can harm the company. In order.to identify the wvoot-causes of defects in the
printed packaging products, a guality control analysis was carried out. The purpose
of this study is to .determine the type of product defects andw provide
recommendations for-dimprovements to overcomeithese problems. This study uses
the Lean method to identify waste and Six Sigma to improve product quality using
DMAIC tools. Failure Mode And Effects Analysis (FMEA) to identify.and provide
suggestions for fixing problems that occur'in the production process of flexible
packaging product X using a questionnaire table. Based on the results of
observation and data processing from January 2022 to December 2022, with a total
packaging production of 5,938,324 pes, there were 243,724 defective products.
There are 5 types of defects in the product including missprint defects, blushing,
wrinkles, waves, and weak bounding. The results.of identification of waste in the
flexible packaging production process X waste defect value of 30.56%, so that it
becomes the main focus of research. The results of the calculation of the DPMO
value forthe product are 40,978.6 with a sigma level value of 3.2, PT XYZ is at the
industry average level in Indonesia. The result of the highest RPN value on the
packaging, namely the wrinkled defect of 448, is that the adhesive is not evenly
distributed throughout the laminate surface. A wave defect of 392 is the result of
uneven (wavy) rolls. The blushing defect of 343 has ink left on the doctor blade.
Proposed improvements toroptimize the press roll setting at the beginning of the
process, carry out preventive machinesmaintenance.once-a-month, and clean the
doctor blade regularly.

Keywords: Defect, Flexible Packaging, Lean Six Sigma, FMEA, Quality Control.
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan zaman saat ini sangat pesat, terutama pada industri kemasan.
Menurut data Indonesia Packaging Federation (IPF), pada tahun 2021 terjadi
peningkatan industri kemasan di Indonesia sebesar 3% sampai 4%, dengan nilai
produksi kemasan sekitar Rp102 triliun hingga Rp105 triliun::Hakini dipengaruhi
oleh faktor pembatasanspandemi dan kenaikan harga bahan baku. Sementara, di
tahun 2022 IPF . memperkirakan produksi kemasan lokal akan mengalami
pertumbuhan sebesar 5%, dengan nilai produksi berkisariantara Rp107,1 triliun
hingga Rp110,2 triliun. Dilihat dari jenis bahan baku kemasannya, sekitar 44% dari
kemasan yang beredar adalah dalam bentuk kemasan lentur (flexible), 14%
merupakan kemasan plastik kaku (rigid), dan 28% merupakan kemasan karton
(Kemenperin, 2020).

Perusahaan kemasan bersaing menciptakan produk dengan perusahaan
kompetitor yang memproduksi barang serupa, perbedaan antara produk satu dengan
yang lain adalah kualitas pada produk. Semakin tinggi kualitas produk maka
semakin tinggi harga dan tingkat kepercayaan konsumen. Kualitas produk dan
harga memiliki dampak positif yang meningkat terhadap kepuasan konsumen.
Kepuasan konsumen juga berpengaruh terhadap keputusan pembelian produk
(Safi’i, 2020).

Tren kemasan sekarang sudah mencapai. punecaknya dengan banyaknya
kemasan-kemasan yang interaktif terhadap sebuah produk. Misalnya RFID dan OR
code ketika konsumen membeli produk, kemasan tersebut sudah memberikan
informasi yang sangat banyak seperti Radio Frequency ldentification(RFEID) yang
memudahkan pelacakan dan pengelolaan.inventaris produk-yang lebih efisian, OR
code memberikan interaksi dan informasi tambahan kepada konsumen melalui
pemindaian kode dengan perangkat mobile. Selain itu terdapat teknologi
pengemasan yang dapat memperpanjang masa simpan dan kondisi dari isi produk
seperti Active Packaging, Intelligent Packaging, Modified Atmosphere Packaging
(MAP), Vacuum Pack, dan Retort Packaging.
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Kemasan merupakan unsur penting untuk setiap produk, karena dapat
memberikan penilaian terhadap karakter dan citra produk, menyampaikan isi, nilai,
serta manfaat produk yang dikemas. Selain itu kemasan berfungsi sebagai
pembungkus produk untuk melindungi dari air, panas, mikroorganisme, debu, dan
lainnya yang dapat menjaga kualitas produk tetap awet dan higenis dalam jangka
waktu sampai konsumen mengkonsumsiisi produk tersebut. Kemasan melindungi
produk pada saat proses distribusi, karena proses distribusivmemungkinkan
terjadinya hambatan yang memungkinkan kualitas dan kuantitas produk dapat
menurun seperti tergores, warna pudar, bocor, berlubang, penyok, patah yang dapat
diakibatkan oleh getaran, jalan yang rusak, dam cuaca yang berubah-ubah
(Suryaningrat et al., 2021).

Kemasan fleksibel merupakan salah satu macam kemasan yang tetbentuk dari
bahan-bahan lentur yang dapat menyesuaikan bentuk atau ukuran dari produk yang
akan dikemas. Kemasan ini dapat digunakan dalam bentuk yang dapat disesuaikan
seperti dilipat, ditekuk, atau dibentuk sesuai kebutuhan. Bahan-bahan yang umum
digunakan dalam kemasan fleksibel meliputi plastik, film laminast, aluminium foil,
kertas kraft, dan kombinasi dari bahan-bahan tersebut: Sering digunakan dalam
pengemasan makanan, minuman, produk kosmetik; produk farmasi, mainan, serta
produk elektronik. Pemilihanbahan kemasan yang tepat dan desain yang cocok
sangat penting untuk memastikan keamanan, kesegaran, dan kualitas produk yang
dikemas.

Kemasan fleksibel sering digunakan sebagai alternatif penggunaan dari
kemasan kaku karena memiliki beberapa karakteristik dan keunggulan seperti
kemampuan penyesuaian produk yang dikemas, kemudahan penggunaan dalam
membuka dan menutup-kemasan, desain branding kemasan dalam memperkuat
identitas merek, meningkatkan'masasimpan produk dan mengurangiberat kemasan
sehingga meminimalkan biaya pengiriman (Djonaedi, 2019).

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri cetak
kemasan fleksibel (flexible packaging) dengan menggunakan mesin cetak
rotogravure. Salah satu keunggulan dari perusahaan ini yaitu memproduksi banyak
kemasan dari berbagai perusahaan konsumen yang terkenal dan berbagai macam

bentuk. Kemasan yang dikirim ke konsumen dapat berupa gulungan (rol//) dan
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kantong (bag). Macam-macam bentuk kantong kemasan yaitu standing pouch,
center seal, gusset, three side seal. Produk X merupakan salah satu hasil cetak
produksi yang berkelanjutan produksinya di PT XYZ berbentuk kemasan standing
pouch, memiliki jumlah defect yang signifikan sehingga menjadi permasalahan
bagi perusahaan. Oleh karena itu perlu dilakukan identifikasi akar penyebab dari
permasalahan defect yang signifikan serta' memberikan usulan perbaikan.

Sangat penting untuk menjaga sustainability atau keberlangsungan sebuah
perusahaan dan semua_perusahaan memiliki harapan tingkat produktivitas yang
tinggi. Ukuran dariproduktivitas dapat diamati dari jumlah defect yang dihasilkan
dari proses produksi. Hasil produksicetak kemasan X pada PT XYZ berdasarkan
observasipeneliti selama 4 bulan memiliki jumlah defect yang cukup signifikan.
Terdapat'5 jenis kecacatan pada produk diantaranya cacat missprint, blushing,
keriput, gelombang, dan bounding lemah. Jumlah produksi produk X selama satu
tahun dari bulan Januari 2022 sampai Desember 2022 memiliki persentase defect
4,1% diperoleh dari jumlah produksi sebesar 5.935.324 pes dan jumlah defect
sebesar 243.724 pcs. Persentase jumlah defect dari bulan Januari sampai Desember
2022 cukup signifikan, jika diabaikan dapat terjadi peluang jumlah defect yang
meningkat secara berkelanjutan karena tidak ada upaya untuk mengurangi jumlah
defect dan mengidentifikasi faktor penyebab utamanya. PT XYZ menginginkan
persentase jumlah defect untuk produksi selanjutnya dapat konsisten dibawah
toleransi maksimal perusahaan sebesar 4%: Produk X termasuk top 5 yang
mempunyai jumlah defect terbesar produksinya. Sehingga memiliki urgensi untuk
dilakukan upaya meminimalisir jumlah defect yang dihasilkan dari proses produksi
cetak kemasan.

Kondisi pentingnya.menjaga keberlangsungan industri melalui peningkatan
laba atau keuntungan dengan carasmenjaga produksi untuk.meminimalkan waste
bahkan agar tidak ada waste (zero defect), karena waste merupakan kerugian untuk
perusahaan. Kerugian akibat pemborosan (waste) meliputi kerugian biaya
operasional, hasil produksi yang kurang optimal, dan penggunaan waktu yang tidak
efisien. Oleh karena itu, penting untuk mengidentifikasi dan menganalisis
pemborosan tersebut agar dapat memberikan wusulan perbaikan. Dengan

mengurangi pemborosan, perusahaan dapat meningkatkan kualitas produk yang
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lebih baik, mengurangi biaya, dan mengurangi waktu yang diperlukan (lead time)
dalam proses produksi (Donoriyanto et al., 2020).

Kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah (non value added) dalam
perusahaan dapat menyebabkan penggunaan sumber daya yang tidak efisien. Maka
dibutuhkan perbaikan untuk mengurangi pemborosan (waste) dalam proses
produksi, dengan tujuan menjaga efektivitas-dan efisiensi proses produksi yang
optimal (Febianti et al., 2021). Meningkatkan produktivitas dan efisiensi dalam lini
produksi dapat dilakukan dengan menerapkan pendekatan /ean manufacturing.
Pendekatan /ean tersebut berfokus pada mencapai efisiensi tanpa mengurangi
efektivitas proses, termasuk dengan meningkatkan operasi, yang bernilai tambah,
mengurangi pemborosan (waste), serta memenuhi kebutuhan pelanggan (Satria &
Yuliawati, 2018).

Untuk mengurangi adanya waste pada proses produksi seperti masalah di
atas, salah satu metode yang bisa digunakan untuk meminimalisir waste adalah
dengan lean manufacturing. Selain ‘itu, salah satu metode untuk dapat
mengendalikan dan meningkatkan kualitas produk adalah dengan six sigma. Jika
digabungkan maka akan menjadi metode lean six sigma (Prasetiyo et al., 2022).

Lean Six Sigma adalah metode pengendalian kualitas yang merupakan
kombinasi antara Lean dan Six Sigma yang dapat diartikan sebagai pendekatan
sistematik untuk mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas-aktivitas yang tidak
bernilai tambah (non value added activities)melalui peningkatan berkelanjutan
radikal (radical continuous improvement) untuk. mencapai tingkat kinerja enam
sigma. Hal tersebut dapat disimpulkan bahwa metode Lean Six Sigma adalah
metode yang tepat dalam upaya mengurangi pemborosan (waste) dan meningkatkan
nilai tambah produk agar.memberikan kepuasan kepada pelanggan: Dengan
pengintegrasian kedua metode inindiharapkan dapat menemukan penyecbab serta
solusi yang tepat untuk dapat mengurangi waste yang terjadi pada PT XYZ.

Berikut ini terdapat beberapa penelitian terdahulu yang membahas tentang
pengendalian kualitas, yaitu penelitiannya menggunakan metode Lean Six Sigma
hasil analisis menunjukkan bahwa value added activity 22%, necessary but not
value added activity 44% dan non value added activity 34%. Terdapat tiga hasil

pemborosan pada produksi adalah waste, defect, dan excess processing waste. Nilai
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sigma defect adalah 2,70. Saran pembaharuan meliputi penyusunan dan pembinaan
SOP, serta pelatihan untuk meningkatkan keterampilan kemampuan tenaga kerja.
Nilai sigma meningkat menjadi 3,10 dan biaya menurun hingga 25%
(Harisupriyanto, 2017).

Berdasarkan hasil penelitian menggunakan Lean six sigma terdapat
pemborosan (waste) yang paling dominan yaitu defect dunnage berupa retak atau
pecah, dunnage berjamur, dan-dunnage tidak sesuai. Hal ini_dapat dilihat pada
pengiriman dunnage tahun 2020 memiliki presentase cacat produk sebesar 12%-
15% dari jumlah produksi. Nilai sigma yang terdapat pada proses produksi dunnage
di PT. XYZ ialah'sebesar 3,225 dengan nilai DPMO 46231,89 tergolong ke dalam
rata-rata kinetja industri di Indonesia. Dengan rancangan process activity mapping
(PAM) dan value stream mapping, efisiensi proses produksi dummage bisa
meningkat dari 96,85% menjadi 97,75% (Ridwan et al., 2020).

Selanjutnya penelitian menggunakan pendekatan Lean Six Sigma yang
menghasilkan data kebocoran NG dan rasio NG, terdeteksi kecacatan produk
sebesar 57 pcs pada bulan Juli sampai Desember 2017 dan jumlah cacat proses
internal adalah 32.325 PPM, yang sesuai-dengan-level sigma 3,3. Setelah
menerapkan metode Six Sigma, jumlah kebocoran gas bumi adalah nol (0 unit) dan
tingkat kecacatan produk dapat dikurangi menjadi*7500. PPM, yangsesuai dengan
Sigma Level 4 (Utomo & Rimawan, 2020).

Kemudian hasil penelitian menggunakan pendekatan Failure Modes Effects
Analysis Berdasarkan data yang diperoleh dari industri pada bulan Januari 2015
sampai Juli 2015, terdapat 108.764 cacat dari 740.621 unit yang dipesan, atau
mencapai presentase 14,68% cacat produk dari keseluruhan produk, yang
merupakan jumlah yang.besar sehingga dapat menimbulkan pemboresan. RPN
tertinggi berasal dari potensi gangguan faktor manusia, yaitu-sebesar 656. Selain
itu, RPN faktor lingkungan sebesar 576, RPN faktor metode sebesar 484, dan RPN
faktor material sebesar 175. Berdasarkan RPN FMEA, perusahaan harus
memperhatikan faktor manusia pada saat produksi (Septiana & Purwanggono,
2018).

Terakhir pada penelitian ini penulis menganalisis cacat pada bagian sepatu

yaitu outsole AS 475 warna brown dengan metode statistical processing control
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(SPC) dan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk meminimalkan
produk cacat. Penelitian ini dilakukan dengan mengambil data laporan produksi dan
cacat pada tahun 2015. Hasil dari pengolahan data menunjukan bahwa setelah
adanya usulan perbaikan dengan hasil sebelumnya rata-rata persentase cacat pada
tahun 2015 sebesar 1,57% dan setelah perbaikan rata-rata persentase delapan bulan
selanjutnya mengalami penurunan dengan_hasil sebesar, 0,80% (Bastuti et al.,
2018).

Berdasarkan beberapa penjelasan di atas, peneliti akan melakukan ‘penelitian
dengan pendekatan Lean Six Sigma untuk mengidentifikasi faktor penyebab
terjadinya kecacatan produk dan pemborosan (waste) pada kemasan fleksibel X di
PT XYZ: Selanjutnya menghitung nilai RPN pada hasil produksi untuk
mengidentifikasi akar permasalahan dan mengurangi kecacatan produk. Terdapat
jumlah waste yang relatif signifikan, diperlukan upaya untuk mengurangi adanya
waste perbaikan. Perbaikan yang dilakukan menggunakan metode Lean untuk
mengidentifikasi adanya aktivitas yang tidak bernilai tambah atau pemborosan
(waste), metode Six Sigma untuk mengidentifikasi nilai sigma  level pada
perusahaan tersebut, dan metode FMEA menghitung jumlah nilai RPN yang
tertinggi sebagai usulan perbaikan untuk proses produksiproduk X di PT XYZ.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang divatas;, peneliti ‘mengindentifikasi perumusan
masalah sebagai berikut:
1. Apa defect tertinggi dan faktor penyebab defect tertinggi pada kemasan
fleksibel X selama periode Januari sampai Desember 2022 di PT XYZ?
2. Bagaimana hasil.identifikasi pemborosan (waste) selama proses-produksi
cetak kemasan fleksibel"Xedengan menggunakan valuesstream mapping di
PT XYZ?
3. Berapa hasil nilai DPMO serta sigma level produk cetak kemasan fleksibel
X di PT XYZ?
4. Bagaimana nilai RPN hasil produksi cacat produk cetak kemasan fleksibel

X dan usulan perbaikan di PT XYZ?
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1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, penelitian ini memiliki beberapa tujuan

sebagai berikut:

1.

Menganalisis defect tertinggi dan mengidentifikasi faktor penyebab defect
tertinggi pada kemasan fleksibel X selama periode Januari sampai
Desember 2022 di PT XYZ.

Mengidentifikasi pemborosan (wasfe) selama proses “produksi cetak
kemasan fleksibel’ Xodengan menggunakan value stream mapping di PT
XYZ.

Mengetahui nilai DPMO serta sigma level produk cetak kemasan fleksibel
X di PT XYZ.

Menentukan nilai RPN dan usulan perbaikan hasil produksi cacat produk

cetak kemasan fleksibel X.

1.4 Manfaat Penelitian

Penelitian yang dilakukan dapat memberikan manfaat kepada berbagai pihak,

antara lain:

1.

Untuk Peneliti

Dapat memahami dan mengidentifikasi“permasalahan "yang ada dan
mengaplikasikan keilmuan yang dipelajari selama perkuliahan untuk
membantu solusi perbaikanrmasalah yang terjadi.

Untuk Kampus

Hasil penelitian dapat menjadi referensi tambahan pada penelitian yang
sejenis dan dapat dijadikan masukan terkait penelitian sebelumnya.

Untuk Perusahaan

Hasil penelitian dapat+dijadikan_saran dan__bahan-evaluasi untuk
memaksimalkan proses produksi agar lebih efektif dan efsien dalam

meningkatkan kualitas produk dan laba perusahaan.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian ini memiliki batasan penelitian agar berjalan sesuai topik penelitian

dan mempermudahkan peneliti dalam mencari data, sebagai berikut:
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. Observasi lapangan dilakukan dibagian produksi dan quality control pada

periode September 2022 — Desember 2022.

. Produk yang menjadi bahan penelitian adalah produk X yang merupakan

kemasan fleksibel (flexibe packaging).

3. Penelitian yang dilakukan tidak menghitung aspek biaya produksi.

di PT XYZ.
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% BAB V SIMPULAN DAN SARAN

0

I T

?_ég :’: & 5.1 Simpulan
s'.;b. g 'g % Berdasarkan hasil observasi dan hasil pengolahan data yang telah dilakukan
'gg o g dalam penelitian di PT XYZ pada kemasan fleksibel X, kesimpulannya adalah
gé g_, sebagai berikut:
g 'é_ 5 1. Jenis defect tertinggi berdasarkan hasil perhitungan diagram pareto adalah
§§. ; keriput sebesar 80.000 pcs, gelombang sebesar 49.779 pcs, dan bounding
§ g. .g lemah sebesar47.050 pcs. Dari ketiga jenis defect tersebut menjadi prioritas
‘g g % untuk dilakukan pengeéndalian kualitas produk kemasan fleksibel X. Faktor
gg :,,:- yang menjadi penyebab kecacatan pada produk tersebut seperti adhesive
%g 5 tidak merata diseluruh permukaan: laminasi, hasil gulungan tidak rata
.i z' (bergelombang), terdapat sisa tinta yang menempel di doctor blade.
ég 2. Berdasarkan hasil identifikasi pemborosan (waste) dalam proses produksi
? é kemasan fleksibel X, nilai waste defect paling besar dari jenis waste lainnya
gg yaitu sebesar 30,56%. Sehingga waste defect menjadi fokus utama
g % penelitian dalam mengurangi defect produk:.
g g 3. ' Hasil perhitungan nilai DPMO pada produk kemasan fleksibel X sebesar
g g 40.978,6 dengan nilai level sigma sebesar 3,2, PT XYZ berada pada tingkat
T35 rata-rata industri di Indonesia.
%g 4. Hasil nilai RPN tertinggi pada kemasan fleksibel X produk defect keriput
g—’é sebesar 448 adalah adhesive tidak merata diseluruh permukaan laminasi.
§ § Defect gelombang sebesar 392 adalah hasil gulungan tidak rata
;g? § (bergelombang). Defect blushing sebesar 343 terdapat sisa tinta ‘yang
§ g menempel di doctor-blade.
=7
% 5.2 Saran
g Berdasarkan kesimpulan yang diperoleh, adapun saran yang diberikan
g' adalah
5
2 1. Penelitian selanjutnya agar menggunakan metode lain pada pengendalian
g kualitas dengan produk yang berbeda agar dapat dijadikan perbandingan
g hasil penelitian. Jika menggunakan metode penelitian yang sama yaitu six

sigma sebaiknya melakukan penelitian hingga tahap control dengan usulan
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perbaikan dari hasil pengolahan data yang di implementasikan atau
diterapkan pada proses produksi untuk mendapatkan hasil perbandingan

sebelum diterapkan dan sudah diterapkan usulan perbaikan.

. Usulan perbaikan yang telah disampaikan kepada perusahaan diharapkan

dapat membantu terhadap masalah kecacatan pada produk cetak kemasan

secara berkala dan

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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RIWAYAT HIDUP

Nama Lengkap : Naifah Nahdah

Tempat, tanggal lahir : Kebumen, 12 Juni 2000

Jenis Kelamin »Perempuan

Kewarganegaraan : Indonesia

Status Pendidikan : Mahasiswa Aktif Politeknik
Negeri Jakarta

Email : maifahnahdah12@gmail.com

Nama saya Naifah Nahdah biasa dipanggil Naifah. Saya lahir di Kebumen,
12 Juni 2000. Saya adalah anak kedua dari dua bersaudara. Nama ayah saya adalah
Masnunudin, ibu saya Indriani, dan kakak saya Hilal Hamdi Utomo. Riwayat
pendidikan saya dari taman kanak-kanak di TK. Pertiwi Jatinegara, Kebumen. SD
N 2 Jatinegoro, kemudian melanjutkan pendidikandi SMP N 1 'Sempor, selanjutnya
melanjutkan Pendidikan di MAN Gombong, dan sekarang melanjutkan pendidikan
di Politeknik Negeri Jakarta jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan program studi
Teknologi Industri Cetak Kemasan.
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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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