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RINGKASAN

PT XYZ mengalami peningkatan defect pada produk teh instan selama bulan
Mei hingga Oktober 2024, dengan persentase mencapai 8,48%. Angka ini
melampaui batas toleransi defect yang ditetapkan perusahaan sebesar 3%, sehingga
berdampak terhadap kualitas produk dan-efisiensi produksi. Penelitian ini bertujuan
untuk mengidentifikasi jenis-jenis«defect yang paling dominan, menganalisis
penyebab utama defect tersebut, serta memberikan rekomendasi perbaikan. Metode
penelitian yang digunakan menggabungkan Statistical Process Control (SPC)idan
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Penerapan metode SPC guna memantau
kestabilanproses produksi serta mengidentifikasi jenis defect yang paling dominan.
Metode .FMEA digunakan untuk mengevaluasi risiko ~setiap jenis defect
berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN), sehingga prioritas perbaikan dapat
diterapkan secara tepat. Berdasarkan hasil analisis peta kendali P, diketahui bahwa
proses produksi tidak berada dalam kondisi yang stabil secara sistematik. Jenis
defect dengan nilai RPN tertinggi yakni missprint (141), diikuti oleh unsmooth
printing (87) dan cacat dry laminasi (155).. Rekomendasi perbaikan disusun
berdasarkan analisis SW+1H dan difokuskan pada peningkatan pelatihan operator,
penjadwalan pemeliharaan mesin, serta penegakanpenerapan SOP antar shif?, guna
menimalisir tingkat defect dan meningkatkan mutu produk agar sesuai standar

perusahaan.

Kata kunci: failure mode and effects analysis, kemasan, pengendalian kualitas,

statistical process control
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SUMMARY

Instant tea defects at PT XYZ are anticipated to increase to 8.48% between
May and October 2024. The company's tolerance level of 3% is being exceeded,
which results in a decline in product quality and production efficiency. This study
aims to identify the most prevalent types-of defects,.analyse their primary causes,
and provide recommendations” for  improvement. The research methodology
combines Statistical Progcess:Control (SPC) and Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA), with SPC.employed to monitor the stability of the production process.and
identify the most common defect types. Conversely, FMEA assesses the risks
associated with different types of defects by using a metric known, as the Risk
Priority Number (RPN). This aids in determining which issues should be addressed
first The analysis of the P control chart indicates that the production process is not
statistically stable. The defect with the highest RPN value is missprint (141),
followed by unsmooth printing (87) and dry lamination (155). Improvement
recommendations are formulated using the 5SW+ 1 H method and focus on enhancing
operator training, scheduling routine machine maintenance, and enforcing SOP
implementation across shifts, in order to reduce the defect rate and improve product

quality in accordance with company standards!:

Keywords: failure mode and effects-analysisypackaging, quality control, statistical

process control
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BAB I PENDAHULUAN

Bab ini memuat uraian mengenai latar belakang penelitian, perumusan
masalah, tujuan dan manfaat penulisan, serta ruang lingkup yang menjadi batasan

dalam penelitian ini.

1.1 Latar Belakang

Sektor industri manufaktur di Indonesia mengalami pertumbuhan yang pesat.
Hal ini memberikanpeluang besar bagi,_ negara untuk mengembangkan dan
memperkuat industri tersebut dalam mengoptimalkan kebutuhan pasar. Sektor
manufaktur .mengacu pada/industri yang bergerak dalam proses produksi dan
pengolahan barang jadi [1]. ‘Berdasarkan data Badan Pusat Statistik (BPS) tahun
2022, Produk Domestik Bruto (PDB) _industri ‘manufaktur Indonesia_mencapai
Rp615.758,30 miliar, meningkat dari Rp582.881,60 miliar pada 2021 [2]. Hal ini
menjadikan sektor manufaktur sebagai kontributor terbesar terhadap perekonomian
nasional, dengan kontribusi sekitar 19,87% terhadap PDB. Salah satu sektor yang
berkembang dalam industri manufaktur adalah-industri kemasan.

Industri kemasan telah menunjukkan perkembangan yang signifikan dalam
beberapa tahun terakhir berdasarkan data BPS. Jumlah perusahaan yang bergerak di
bidang industri kemasan meningkat dari 551 perusahaan pada tahun 2014 menjadi
877 perusahaan pada tahun 2019, mengalami kenaikan sebesar 59,17% [3]. Selain
itu, sektor ini juga berhasil menambah lebih banyak tenaga kerja, dengan jumlah
pekerja yang meningkat dari 83.928 orang pada tahun 2014 menjadi 124.908 orang
pada tahun 2019, mencatat pertumbuhan sebesar 48,83% [3]. Peningkatan ini dipicu
oleh tingginya permintaan dari industri makanan, minuman, dan farmasi yang
memerlukan kemasan berkualitas guna menjaga keamanan produk:

Seiring dengan peningkatan perkembangan~industri kemasan, kualitas
kemasan merupakan aspek krusial yang perlu dijaga secara konsisten. Kemasan tidak
hanya berfungsi sebagai pelindung produk, tetapi juga memiliki peran strategis
dalam menarik minat konsumen serta membentuk citra merek secara keseluruhan.
Keunggulan kemasan didorong oleh sifat yang ringan, efisien, serta kemampuan
dalam menjaga kualitas produk dengan memberikan perlindungan dari paparan

oksigen, uap air, dan cahaya sehingga membantu mempertahankan kualitas, aroma,
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dan daya simpan produk [4]. Selain itu, kemasan juga memungkinkan desain yang
lebih praktis dan ekonomis, seperti penggunaan model stand-up pouch atau sachet,
yang tidak hanya memudahkan penyimpanan, tetapi juga meningkatkan kenyamanan

bagi konsumen.
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Flexible packaging merupakan salah satu jenis kemasan yang banyak
digunakan karena memiliki sifat penghalang. yang baik.terhadap kontaminasi dan
mampu memberikan perlindungan eptimal terhadap produk [S]*Jenis kemasan ini
terbuat dari bahan flexible seperti plastik atau foil dan banyak dimanfaatkan dalam
industri makanan, minuman, farmasi, serta kosmetik [6]. Selain itu, kemasan ini juga

menawarkan keunggulan dalam hal efisiensi bahan dan kemudahan dalam desain,

eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

sehingga dapat memenuhi kebutuhan pasar yang dinamis dan beragam. Kepraktisan
dan fleksibilitas penggunaan flexible packaging menjadikan kemasan ini pilihan
strategis dalam meningkatkan nilai tambah produk di pasar.

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan: yang bergerak di bidang
converting dan berfokus pada produksi flexible packaging menggunakan teknologi
mesin rotogravure. Perusahaan ini memproduksi beragam jenis kemasan dalam
berbagai ukuran untuk produk makanan seperti makanan.dan minuman ringan, frozen
food, bumbu dapur, dan lain lain. PT XYZ memiliki kapasitas produksi hingga

15.000.000 meter per bulan dan selalu berupaya meningkatkan volume produksi dan
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menjalin kerja sama dengan pemasok bahan baku lokal maupun internasional guna
mempertahankan kualitas dan daya.saing produk..Namun demikian, di tengah upaya
peningkatan terhadap kapasitas dan kualitas produk, perusahaan masih menghadapi
tantangan signifikan dalam aspek pengendalian mutu. Salah satu permasalahan

utama yang diidentifikasi yaitu tingginya persentase produk cacat, yang secara umum
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spesifikasi kualitas yang dengan.spesifikasi kualitas yang ditentukanperusahaan.
Berdasarkan data internal perusahaan selama satu tahun dimulai sejak Januari
hingga Desember 2024, produk X yakni kemasan teh instan menunjukkan tingkat
defect tertinggi yang secara signifikan melampaui batas toleransi sasaran mutu yang
telah ditetapkan perusahaan, yaitu sebesar 3%. Kondisi ini berpotensi menurunkan
tingkat kepuasan pelanggan, meningkatkan risiko pengembalian produk (retur), serta

memengaruhi efisiensi operasional dan struktur biaya produksi. Dibandingkan
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dengan produk lainnya, seperti produk Y (7,85%), produk Z (7,17%), produk A
(6,82%), dan produk B (2,47%), produk kemasan teh isntan secara konsisten
mencatatkan tingkat defect tertinggi (8,48%). Oleh karena itu, produk ini menjadi
prioritas utama untuk dilakukan evaluasi dan perbaikan kualitas. Adapun jenis defect
yang dominan pada kemasan teh instan mencakup kesalahan cetak (missprint),
ketidakteraturan hasil cetak (unsmooth printing), kerutan.pada permukaan kemasan,
serta defect struktural lainnya yang mengakibatkan produk tidak'memenuhi standar
spesifikasi yang telah ditentukan. Oleh karena itu, pengendalian kualitas dalam
proses produksi kemasan menjadi faktor penting yang harus diperhatikan, oleh
industri guna memastikan standar mutu yang optimal.

Metode Statistical Process Control (SPC) merupakan alat penting dalam
industri manufaktur untuk meningkatkan kualitas produk dengan cara memantau dan
mengendalikan proses produksi secara statistik. Berdasarkan penelitian yang
dilakukan Imaroh [7], penggunaan SPC dapat.mengurangi jumlah defect produk
kemasan botol kaca. Sebelum perbaikan total defect mencapai 550.962 unit, dan
setelah perbaikan turun menjadi 496.260 unit, yang menunjukkan penurunan sebesar
10%. Penelitian lain oleh Adnan [8], SPC membantu mengidentifikasi jenis defect
yang dominan dalam produksi komponen sepatu foxing. Hasil analisis penggunaan
diagram pareto dan fishbone menunjukkan bahwa defect sampah menjadi masalah
utama dalam produksi foxing.

Metode pendukung penelitian ini adalah Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA), yang digunakan guna mengidentifikasi dan_mengevaluasi permasalahan
serta membantu pengambilan Keputusan berdasarkan Risk Priority Number (RPN).
Sebuah penelitian oleh Wulandari [9], melakukan penerapan FMEA ‘untuk
menganalisis defect yang terdapat pada produk pengemasan kopi. Melalui analisis
tersebut, berhasil diidentifikasrempat jenis defect utama yaitu kemasan yang terlipat,
kebocoran pada bagian atas dan bawah kemasan, serta informasi tanggal kadaluwarsa
yang tercetak secara kabur. Penelitian lain dilakukan oleh Fimahali [10], yang juga
menggunakan FMEA guna menganalisis defect pada produk botol minuman 240 ml,
dengan hasil menunjukkan bahwa defect disebabkan oleh bahan baku berkualitas
rendah, kelalaian operator, metode penyimpanan yang tidak sesuai, serta perawatan

mesin yang kurang optimal.
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Penerapan SPC dan FMEA memberikan kesempatan bagi perusahaan untuk
meningkatkan efisiensi dalam proses produksi, mengurangi biaya yang disebabkan
oleh produk defect, serta memastikan kualitas kemasan sesuai dengan standar

industri. Dengan demikian, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis defect pada
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kemasan teh instan dalam proses produksi menggunakan metode SPC dan FMEA,
serta memberikan rekomendasi perbaikan SW+1H guna meningkatkan kualitas

kemasan dan meminimalisir tingkat defect.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan' latar belakang masalah yang sudah dijelaskan, maka rumusan

eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

masalah padapenelitian ini adalah:

1. Apasaja jenis defect yang terjadi pada proses produksi kemasan teh instan di PT
XY Z dan faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab defect tersebut?

2. Bagaimana cara menganalisis dan meminimalisasi defect pada kemasan teh
instan di PT XYZ?

3. Apa rekomendasi perbaikan guna meminimalisasi jumlah defect pada kemasan

teh instan di PT XYZ?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang diajukan di atas, maka tujuan dari
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penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi jenis-jenis defect dan faktor penyebab terjadinya defect pada
kemasan teh instan melalui penerapan metode SPC di PT XYZ.

2. Menganalisis  nilai risiko kegagalan  tertinggi pada kemasan teh instan

menggunakan  metode  FMEA di PT XYZ guna menentukan prioritas
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3. Memberikan usulan-perbaikan berbasis analisis SW=+1H guna meminimalisasi

jumlah defect dan meningkatkan kualitas proses produksi kemasan teh instan.
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75 — % 1.4 Manfaat Penelitian
- n Manfaat penelitian yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
©
§ > & 1. Penelitian ini diharapkan dapat dimanfaatkan sebagai dasar pengambilan
[a)
g_ T g_’ keputusan perusahaan dalam upaya mereduksi defect guna menekan biaya
N, g =
2 . : produksi.
% % 2. Penelitian ini dapat dijadikan acuan-dalam penerapan metode SPC dan FMEA
B
= % sebagai strategi pengendalian kualitas kemasan.
=)
z -—
= ~ 15 R . o
o = 1l uang Lingkup Penelitian
P D N, ..
:%. kg Aspek-aspek yang mencakup dalam penelitian ini meliputi:
= -
) «. |. Penelitian dilakukan di PT XYZ yang berlokasi di Cikupa, Kabupaten
Y]
T Tangerang, Banten
e
& 2. /Objek penelitian yang diteliti-adalahflexible packaging untuk produk teh instan

di PT XYZ
3. = Data yang digunakan dalam penelitian ini diperoleh dari'observasi, data historis
produksi, serta wawancara dengan.tim produksi dan quality control di PT XTZ

4. " Hasil dari penelitian in1 berupa rekomendasi perbaikan dalam upaya mereduksi

defect produk di PT XYZ
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1. Simpulan

Berdasarkan analisis dan pengolahan data menunjukkan bahwa kesimpulan

dapat disimpulkan sebagai berikut:

1.

Proses produksi kemasan teh instan di PT XYZ belum berada:dalam kondisi
yang terkendali secara statistik. Hasil penerapan metode SPC menggunakan p
chart menunjukkan bahwa_proporsi rata-rata \defect sebesar 8,48% telah
melampaui batas toleransi perusahaan yang ditetapkan sebesar 3%.
Ditemukannya beberapa titik observasi di luar batas UCL (0,0905) dan batas
LCL (0,0792) mengindikasikan adanya variasi.proses yang tidak terkendali,
sehingga menunjukkan bahwa proses produksi memerlukan perbaikan agar

dapat mencapai kondisi stabil dan terkendali.

Hasil analisis risiko tertinggi menggunakan metode FMEA menunjukkan
bahwa defect missprint memiliki nilai RPN sebesar141. Selanjutnya, unsmooth
printing memperoleh RPN sebesar 87, dan cacat dry laminasi sebesar 155.
Nilai-nilai tersebut diperoleh berdasarkan~parameter severity, frekuensi
occurrence, dan kemampuan detection, yang secara kuantitatif menunjukkan
bahwa ketiga jenis defect tersebut perlu diprioritaskan dalam penanganan
karena memiliki dampak signifikan terhadap kualitas produk dan efisiensi

produksi.

Sebagai tindak lanjut dari temuan pada metode SPC dan FMEA, penelitian ini
menyusun usulan perbaikan berbasis pendekatan SW+1H: Rekomendasi yang
dirancang mencakup enam pertanyaan (what, how, why, where, when, who) dan
diarahkan untuk menangani jenis defect yang paling dominan. Beberapa usulan
spesifik di antaranya adalah pelaksanaan pelatihan rutin bagi operator mesin
printing setiap enam bulan mengenai prosedur penyetelan mesin printing untuk
mengatasi missprint, inspeksi dan penggantian cylinder secara berkala sebelum
pergantian order cetak untuk mengatasi unsmooth printing, serta pengecekan

dan pembersihan doctor blade secara rutin, tidak hanya setelah defect muncul
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sebelum proses produksi guna mencegah cacat dry laminasi. Pendekatan
SW+1H memberikan kerangka solusi yang praktis dan sesuai dengan kondisi
aktual di lapangan, sehingga mendukung terciptanya sistem pengendalian

kualitas yang lebih efektif dan berkelanjutan di lingkungan produksi PT XYZ.

5.2.

Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, makadisarankan agar sistem
pengendalian kualitas di PT*XYZ dapat diperkuat secara menyeluruh. Penerapan
SPC dapat dijadikan sebagai langkah pemantauan rutin guna menjaga kestabilan
proses produksiysementara hasil analisis FMEA dan usulan perbaikan berbasis
SW+1H yang telah disusun dapat digunakan sebagai rujukan-dalam menentukan
prioritas‘perbaikan yang lebih terarah dan sesuai dengan kondisi di lapangan. Bagi
penelitic selanjutnya, disarankan agar. melakukan pengujian terhadap  efektivitas
usulan yang telah dirumuskan, sehingga dapat diketahui sejauh’ mana dampak
terhadap penurunan defect. agar diperoleh pemahaman yang lebih mendalam bagi

pengembangan pengendalian kualitas di industri kemasan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Check sheet hasil produksi kemasan teh istan

Hasil Produksi Kemasan Teh Instan Periode Mei - Oktober 2024

. Hasil Jenis . Hasil Jenis
Observasi Produksi Defect Defect Observasi Produksi Defect Defect

1 25,900 1,000 " Bliishing 14 17,000 1375 Alujr)fy““h

2 30,500 2,000 Missprint 15 17,000 9,500  Csmooth
Printing

3 27,000 < 3,300  Missprint 16 17000 700  Unsmooih
Printing

4 305500 1,250 | Missprint 17 17,000 . 625 Cacat
Printing

5 24,000 3,200  Missprint 18 17,000 = 3,750 Caﬁzinli) "y

6 30,500 1,600  Missprint 19 17,000 1,380  Missprint

7 18000 3,000 SAcatDry 20 17,000 /1,250 v

Lami Mark

8 19,000 750  Missprint 21 17,0004 500 Alulr)rl;““h

9 34700 800  Warna Lain 22 17,000 600 i
Printing

10 34,700 600  Missprint 23 17,000 3000  Unsmooth
Printing

11 32,000 1,540  Missprint 24 17,000 1,000  Missprint

12 32,000 1,000  Missprint 25 20,000 1250 nsmooth
Printing

Keriput
13 32,000 4,000 Laminasi Total 579,800 49,192
Dry

Lampiran 2. Perhitungan CL

v X v f\ =D132/C132

B C D E F G H
S Defet  Proporsi CL UCL LCL
Produksi PO

1 25,900 1,000 0.0386 0.0796
2 30,500 2,000 0.0656 0.0848  0.0896 0
3 27,000 3,300 0.1222 00828 0088 0o oumbu )
4 30,500 1,250 0.0410 0.0848 00896  0.0801
5 24,000 3200 10.1333 0.0848 00902  0.0794
6

30,500 1,600 0.0525 0.0848 0.0896 0.0801
..... =g e
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Lampiran 3. Perhitungan UCL

- X « fo | =F107+(3*)107)
B c D E F G H | J K
COBACOBA4
. Hasil g . Standar Persenta
Observasi Produksi Defect Proporsi CL UCL LCL | Deviasi L se
1 25,900 1,000 0.0386 |.0.0848 1=:157¢(3',1C?) l 0,00173.| 3.861
2 30,500 2,000 0.0656 0.0848 0.0896 0.0801 0.0016 6.55738
3 27,000 3,300 0.1222 0.0848 0.0899 0.0798 0.0017 12.2222
4 30,500 1,250 0.0410 0.0848 0.0896 0.0801 0.0016 4.09836
524,000 3200 01333 00848 00902  0.0794

Lampiran 4. Perhitungan LCL
- f

0.0018 13.3333

=F107-(3*J107)

B C D E F G H | J K
COBACOBA4
. Hasil 5 . Standar Persenta
Observasi Produksi Defect Proporsi CL UCL LCL Deviasi o
1 25,900 1,000 0.0386 0.0848 0.0900 |0A0796 .I 0.00173 3.861
2 30,500 2,000 0.0656 0.0848 0.0896 0.0801 0.0016 6.55738
3 27,000 3,300 0.1222 0.0848 0.0899 0.0798 0.0017 12.2222
4 30,500 1,250 0.0410 0.0848 0.0896 0.0801 0.0016 4.09836
s 24,000 3,200 h 0.1333 0.0848 0.0902 0.0794 0.0018 13.3333
6 30,500 1,600 0.0525 0.0848 0.0896 0.0801 0.0016 5.2459
- 10 Ann 2 Ann PP A nnan ANAnaa ST A AnAAN ar rrrm

Lampiran 5. Pengolahan Peta Kendali P

1 Calc Stat Graph View Help Assistant Predictive Analytics Module Additional Tools

Basic Statistics "
Regression P ——
ofect v X

ANOVA 4
>f Jumla DOE »T5
»fJumla  Control Charts » % Box-Cox Transformation...
>f Jenis Quality Tools » Variables Charts for Subgroups 14
»f Defec Reliability/Survival 4 Variables Charts for Individuals > / \
b Predictive Analytics ’ Attributes Charts » [ZZ P Chart Diagnostic...

_ Multivariate 4 Time-Weighted Charts > EZ P..

nlah De . .

Time Series ’ Multivariate Charts » [ET Laney P'...
nlahDe  Tables 4 Rare Event Charts » [ZF NP... P
nlah De Nonparametrics > 1' \\ x| Monitor the proportion of d

Equival y 2L A / /‘J g U Chart D item is classified into one of
nlah Prc quivalence Tests 5 7 \-/ e g 0 or il
L iah De Power and Sample Size b "1 \l 1 :\ k,./"wl\z @ ) i

- 00l L 1 Laney U'...
nlah Defect 1 3 5 7 9 n o3 EEc. 25
nlah Produksi Sample
Tecte are nerformed with uneannl camnle <izes
nlah Defect
) ) + Cc1 c2 c3 c4 c5 c6 c7 ce

s Hasil Produksi  Defect
laiiDetect 1 25900 1000
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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

)

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Lampiran 8. Logbook Pembimbing Materi

LOGBOOK

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI

Nama
NIM

Judul Penelitian

Nama Pembimbing

: Suci Puji Lestari

12106411063

: Analisis Pengendalian Kualitas Kemasan Teh Instan

Pada Proses Produksi Dalam Upaya Mereduksi Defect di PT XYZ

: Saeful Imam, S.T., M.T.

TANGGAL CACATAN BIMBINGAN PARAF PEMBIMBING
30 April 2025 Bimbingan topik penelitian ‘%
7 Mei 2025 Bimbingan pengolahan data 7 %\
. o — /
14 Mei 2025 Bimbingan hasil revisi pengolahan
data -
16 Mei 2025 Bimbingan BAB 1 -3 l/ @’
, - N v
22 Mei 2025 Bimbingan hasil revisi BAB 1 — 3 dan
Jurnal Seminar Nasional
i 4
23 Mei 2025 ACC Jurnal Seminar Nasional
3Juni2025 |ACCBABI- 3 %\ [
I
4 Juni 2025 Bimbingan BAB 4 - 5 /
13 Juni 2025 Bimbingan hasil revisi BAB 4 - 5 %\ z'
16 Juni 2025 ACCBAB4-5 / %
(
18 Juni 2025 Finalisasi Skripsi S
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Lampiran 9 Logbook Pembimbing Teknis

LOGBOOK

KEGIATAN BIMBINGAN TEKNIS

Nama
NIM

Judul Penelitian

Nama Pembimbing

: Suci Puji Lestari

12106411063

: Analisis Pengendalian Kualitas Kemasan Teh Instan

Pada Proses Produksi Dalam Upaya Mereduksi Defect di PT XYZ

: Dr. Zulkarnain, S.T., M.Eng

TANGGAL CACATAN BIMBINGAN PARAF PEMBIMBING

VIR | i i -
Bimbingan teknis format tabel, gambar,

4 Juni 2025 keterangan sumber %

6 Juni 2025 3‘722'2’5? Zf::;u,!::: liztliil;gtasmg' e =

9Juni2025 | Bimbingan teknis BAB 1 - 3 —>—

13Juni 2025 | Revisi bimbingan teknis BAB 1 - 3 —

16 Juni 2025 ggg ‘?l-\? 1 — 3 dan bimbingan teknis )

17 Juni 2025 Bimbingan hasil revisi BAB 4 - 5 t
danACCBAB4- 5

18 Juni 2025 | Finalisasi Skripsi —
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RIWAYAT HIDUP

Penulis yang bernama lengkap Suci Puji Lestari
lahir di~Depok pada tanggal 11 Desember 2002.
Penulis merupakan putri ketiga “dari pasangan
almarhum Bapak Saeful Uyun dan. Ibu Nina.
Pendidikan formal dimulai dari Sekolah Menengah
Pertama Negeri (SMPN) 9 Depok pada tahun 2015
hingga 2018, kemudian dilanjutkan “ke Sekolah
Menengah Atas (SMA) Sejahtera 1 Depok dan lulus

pada’ tahun 2021. Setelah menyelesaikan pendidikan menengah, penulis
melanjutkan studi di Politeknik Negeri Jakarta dan terdaftar sebagai mahasiswa

Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan melaluijalur Mandiri.

Prestasi yang diraih selama kuliah antara lain turut serta dalam tim yang
memetiahkan PBL Expo 2023 melalui karya pengembangan kemasan “Mamitea”,
yang tetpilih sebagai karya terbaik mewakili program studi. Penulis juga aktif dalam
kegiatan organisasi kampus, seperti menjadi Koordinator Divisi Acara dalam
kepanitiaan Pemilihan Raya 2024."Sebagai bentuk penguatan pengalaman industri,
penulis melaksanakan kegiatan magang sebagai Admin Produksi di PT Respati
Kemasindah pada tahun 2024.



