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ABSTRAK 

Kualitas merupakan salah satu faktor penting yang menentukan daya saing suatu produk. 

Sebagai pabrik penghasil kemasan tinplate, PT X terus berupaya untuk meningkatkan kualitas 

produknya.  Masalah yang dihadapi oleh PT. X adalah target losses yang melebihi jumlah 1% dari 

total losses hasil produksi. Rata rata losses pada tahun 2020 adalah 1,86% yang terjadi pada proses 

coating kemasan. Penelitian ini bertujuan untuk mengindentifikasi masalah yang terjadi pada proses 

coating, menentukan faktor faktor penyebab masalah, serta menganalisa hasil pengendalian kualitas 

pada proses coating kemasan X. Metode yang dipakai pada penelitian ini adalah penerapan seven 

tools khususnya menggunakan checksheet, fishbone, pareto, lalu peta kendali yang digunakan untuk 

mengontrol parameter kualitas yang digunakan pada proses coating, yaitu Dry Film Weight dan 

Viscosity. Hasil penelitian pada checksheet kemasan X yang diteliti didapat pada proses coating 

adalah Splash, Rusty, Dented, Scumming, dan Blank Line miring. Pada Pareto didapat masalah 

terbesar yaitu Splash (80%) yang  juga merupakan six big problem coating, splash yang terjadi 

semuanya terjadi pada proses coating varnish kemasan X. Pada fishbone terdapat 4 faktor yang 

mempengaruhi terjadinya splash yaitu Man, Material, Machine, dan Method. Pada peta kendali 

parameter kualitas coating varnish kemasan X untuk dry film weight tidak melewati batas atas 

maupun bawah, sedangkan untuk data viscosity terdapat 3 data melewati batas atas. Nilai Cp = 0,58 

yang artinya Cp<1 sehingga proses kurang mampu menghasilkan produk sesuai target spesifikasi. 

Tahap terakhir melakukan analisis usulan perbaikan menggunakan metode 5W+1H dari penyebab 

faktor masalah pada hasil diagram fishbone. 

Kata kunci: coating, checksheet, fishbone, pareto, splash 

 

ABSTRACT 

Quality is one of the important factors that determine the competitiveness of a product. As a 

manufacturer of tinplate packaging, PT X continues to strive to improve the quality of its products. 

The problems faced by PT. X is the target loss that exceeds 1% of the total production losses. The 

average losses in 2020 are 1.86% which occur in the packaging coating process. This study aims to 

identify problems that occur in the coating process, determine the factors that cause problems, and 

analyze the results of quality control in the X packaging coating process. The method used in this 

study is the application of seven tools in particular using a checksheet, Pareto diagram, fishbone 

diagram, then a control chart used to control quality parameters. used in the coating process, 

namely Dry Film Weight, and Viscosity. The results of the research on the X-packaged check sheet 

that were studied were obtained in the coating process were Splash, Rusty, Dented, Scumming, and 

Blank Line oblique. In Pareto, the biggest problem is Splash (80%) which is also the six big problem 

coating, the splashes that occur all occur in the X-packaged varnish coating process. In fishbone 

there are 4 factors that influence the occurrence of splash, namely Man, Material, Machine, and 

Method. In the control chart of the X-packaging varnish coating quality parameters for dry film 

weight, it does not exceed the upper or lower limits, while for viscosity data there are 3 data above 

the upper limit. The value of Cp = 0.58 which means Cp <1 so that the process is less able to produce 

products according to the target specifications. The splash problem can be solved if the coating 

quality parameters are always maintained, because if the quality parameter results exceed the 

control limit, there will be defects in the coating results. The last stage is to analyze the proposed 

improvement using the 5W+1H method from the causes of the problem factors in the fishbone 

diagram results. 

 

Keywords: coating, checksheet, fishbone, pareto, splash 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Saat ini berbagai macam perusahaan industri sedang menghadapi 

pertumbuhan yang sangat pesat paling utama dalam bidang manufaktur 

serta jasa.. Salah satu perkembangan yang besar adalah perkembangan 

produksi kemasan. Industri kemasan menargetkan penjualan sebesar US$ 

7,3 miliar pada tahun 2019, naik 6-8% dari tahun 2018, yaitu US$ 6,76 

miliar (Kemenperin 2019). Menurut Federasi Pengemasan Indonesia 

meramalkan nilai produksi kemasan pada tahun 2020 akan tumbuh 6 persen 

dari realisasi tahun 2019, yaitu sekitar Rp 98,8 triliun. Hingga kini, 

permintaan kemasan terbesar berupa Flexible Packaging yang mencapai 

42% terhadap total penjualan. Diikuti kemasan Paperboard Packaging 

28%, Rigid Plastic Packaging 14%, Woven Polyolefin Sack 6%, Metal Can 

Packaging 5%, Glass Container Packaging 3%, dan lainnya 2% 

(Kemenperin, 2019). 

Perkembangan dunia industri modern menuntut adanya persaingan antar 

pemilik usaha, dari pemilik usaha skala kecil hingga besar untuk 

mendapatkan pelanggan. Keadaan ini menuntut setiap perusahaan untuk 

selalu menjaga dan meningkatkan kualitas produk yang dihasilkannya. 

Kualitas produk ini akan berdampak mutlak terhadap kepercayaan dan 

loyalitas pelanggan, terutama dalam persaingan bisnis yang semakin ketat. 

Kualitas terdiri dari sejumlah fitur produk, baik secara langsung maupun 

keistimewaan fitur menarik yang memenuhi kebutuhan pelanggan dengan 

demikian memberikan kepuasan atas penggunaan produk (Suryoputro, 

2017). Produk yang berkualitas secara tidak langsung akan meningkatkan 

kepercayaan konsumen sehingga mampu meningkatkan loyalitas konsumen 

(Handoko, 2018). Kualitas produk sangat penting untuk diperhatikan, 

karena kualitas produk sangat mempengaruhi kepuasan konsumen terhadap 
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produk yang dihasilkan. Untuk mempertahankan kualitas produk agar tetap 

sesuai dengan standar yang diinginkan, maka diperlukan pengendalian yang 

baik terhadap kualitas produk (Ahmad, 2019). 

Perusahan A merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam 

industri pembuatan kemasan kaleng tinplate. Hasil produksi dari PT. A 

adalah kaleng serta tutup kaleng. Proses pembuatan kemasan kaleng tinplate 

melalui berbagai tahapan produksi, dimulai dari coil cutting (pemotongan 

tinplate), coating (pelapisan tinplate), printing (pencetakan tinplate), hingga 

can making (pembentukan kaleng tinplate). 

Namun, pada kenyataannya masih ada beberapa produk yang cacat dan 

beberapa produk tidak sesuai (defect product). Terdapat berbagai hasil cacat 

produksi yang terjadi pada proses coating tinplate. Total rata rata losses 

(cacat produk yang tidak bisa diperbaiki) pada proses coating kemasasn X 

pada PT. A tahun 2020 hingga bulan November adalah 1,86% melebihi dari 

target losses yaitu 1%. Terlihat pada gambar 1.1 grafik losses kemasan x 

pada tahun 2020. 

 

 

Gambar 1.1 Losses kemasan X 2020 

Losses bisa mengakibatkan produksi yang bisa memakan waktu lebih 

lama dan menurunnya tingkat kepercayaan konsumen akibat hasil kualitas 

produk yang menurun. Agar kualitas produk yang dihasilkan lebih 

maksimal, diperlukan suatu metode pengendalian mutu untuk 

meningkatkan kualitas produksi dan meminimalisir kesalahan seperti 
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quality control yang buruk dan menimalisir jumlah waste. Kualitas produk 

tidak sesuai dengan yang diharapkan dapat terjadi karena kesalahan yang 

terjadi pada mesin, manusia, metode, maupun lingkungan kerja (Kartika, 

2013). Jika kesalahan terjadi pada mesin, maka harus dilakukan suatu 

tindakan perbaikan pada mesin, begitu juga dengan manusia, metode, dan 

lingkungan kerja. 

Dalam menyelesaikan masalah di atas maka dibutuhkan suatu metode, 

metode yang dipakai dalam penelitian ini adalah metode seven tools. Seven 

tools digunakan sebagai metode untuk menganalisa mengenai 

penyimpangan atau cacat pada sebuah produk barang atau jasa yang terjadi 

serta mencari penyebab dari cacat produk tersebut (Ratnadi 2016). Tujuh 

alat dasar ini pertama kali diperkenalkan oleh Kaoru Ishikawa pada tahun 

1968. Ketujuh alat tersebut adalah Check Sheet, Control Chart, Cause and 

Effect Diagram, Pareto Diagram, Histogram, Scatter Diagram, dan 

Stratification. Penelitian yang dilakukan Somadi (2020), dengan 

menggunakan metode seven tools yang bertujuan untuk menentukan barang 

yang mengalami kerusakan pada proses pengiriman dan faktor penyebab 

terjadinya kerusakan barang, serta upaya yang dilakukan untuk mengurangi 

kerusakan barang. Berdasarkan hasil penelitian bahwa barang yang 

mengalami kerusakan dalam proses pengiriman yaitu accu, kaca, bumper, 

kap mesin, dan radiator. Terjadinya kerusakan barang disebabkan oleh 

kurangnya jumlah SDM, kurangnya skill mengemudi, driver mengejar 

waktu, kualitas material packaging kurang bagus, barang terguncang saat 

perjalanan, keterbatasan jumlah armada, biaya transportasi mahal, tidak 

adanya pelatihan dan SOP kerja. Lalu penelitian selanjutnya yang dilakukan 

oleh Supriyadi (2018) bertujuan untuk mengetahui pengendalian kualitas 

menekan tingkat produk cacat menggunakan alat bantu statistik berupa 

check sheet, peta kendali X dan R, diagram sebab-akibat dan metode 

ANOVA. Hasil analisis menunjukkan bahwa proses produksi berada dalam 

batas kendali tetapi terjadi pergerakan titik-titik yang tidak beraturan yang 
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signifikan, dengan kapabilitas proses pengukuran ketebalan lapisan Plating 

rendah, nilainya hanya 70% dari target yang ingin dicapai. Dari analisis 

diagram sebab akibat diketahui faktor penyebab cacat ukihage berasaldari 

faktor manusia disebabkan karena tidak disiplin, kurang terampil, kurang 

konsentrasi dan motivasi yang menurun. Penyebab kedua metode kerja yang 

tidak sesuai prosedur dan salah. Ketiga kualitas material kurang baik dan 

kotor. Penyebab terakhir mesin yang kurang optimal, sehingga perusahaan 

dapat mengambil tindakan pencegahan serta perbaikan untuk menekan 

tingkat cacat ukihage dan meningkatkan kualitas produk. Penelitian yang 

dilakukan Sulaman, M. (2015). Penelitian dilakukan di industri pembuatan 

Kipas untuk mengatasi masalah terkait kualitas dan meningkatkan tingkat 

kualitas mereka dengan menerapkan metode seven tools. Setelah 

menerapkan alat-alat dasar kualitas, seluruh akar penyebab cacat utama 

ditemukan. Pada flowchart, Cacat hanya ada di bagian manufaktur. Pada 

checksheet, Kategorikan cacat menurut besarnya. Pada diagram pareto, 80% 

masalah disebabkan oleh URL (Perbedaan antara ukuran Pita Atas dan 

Bawah) dan DR (Panjang Down Rod lebih pendek). Pada histogram, Variasi 

maksimal antara 18.50-19.00 (Histogram menunjukkan data pita atas dan 

bawah. Ini menunjukkan batas sel dan frekuensinya).  Dari studi kasus telah 

disimpulkan bahwa metode seven tools sangat berguna dan efektif dalam 

mengidentifikasi dan menghilangkan cacat dari proses produksi. Dalam 

penelitian Nurcahyo (2016), proses pengecoran komponen silinder sepeda 

motor memiliki masalah produk cacat sebesar 4,47%. Penelitian ini 

bertujuan untuk mereduksi permasalahan dengan target yang telah 

ditentukan sebesar 3,6% dengan menggunakan metode seven tools dan 

PDCA (Plan, Do, Check, Action). Analisis menunjukkan bahwa penyebab 

masalah adalah undercut dan keropos pada komponen silinder. Kebocoran 

menyebabkan aliran minyak menyusup ke permukaan produk melalui 

lubang atau ruang di dalam produk komponen silinder. Berdasarkan analisis 

masalah yang telah dilakukan, tindakan korektif yang dilakukan dari dua 

masalah utama, undercut dan porous. Hasil tindakan korektif menunjukkan 
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penurunan tingkat produk cacat sebesar 3,17%. Penelitian yang dilakukan 

oleh Kenny, E. et al (2015). Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi 

penyebab utama ketidaksesuaian pada produk Teh Botol Sosro, serta 

merumuskan alternatif pemecahan masalahnya. Penelitian ini menggunakan 

metode SPC (Statistical Process Control) dan diintegrasikan dengan 

metode kaizen 5W+1H (who, what, where, when, dan why + how), 

sedangkan alat bantu yang digunakan adalah seven tools. Hasil dari 

penelitian dengan metode seven tools. Dari lembar pengamatan yang telah 

dibuat didapatkan informasi berupa total produk Teh Botol Sosro yang 

produksi, total produk TBS standar, total produk TBS non standar (karena 

defect), serta waktu pengamatannya. Data dalam bentuk kelompok-

kelompok ini berguna dalam pembuatan diagram pareto untuk melihat 

kriteria yang menyebabkan produk yang ditolak (reject) menjadi lebih dari 

0.2%. Dari peta kendali yang telah dibuat, terdapat 22 titik yang keluar dari 

UCL dan LCL. Setelah data-data yang keluar dari batas dieliminasi, batas-

batas pada peta kendali p dihitung kembali dalam iterasi 1 dan menghasilkan 

keadaan yang terkendali secara statistik pada tingkat p = 0.00076. Dari 

diagram pareto yang telah dibuat dengan menggunakan bantuan software 

Minitab, didapati bahwa jumlah produk non standar terbanyak pertama 

adalah pada kriteria suhu non standar yaitu sebesar 32.6%, sedangkan yang 

kedua adalah akibat volume non standar sebesar 30.6%. Volume non 

standar dapat berarti volume TCM dalam botol kurang dari 220 ml maupun 

lebih dari 220 ml. Setelah melakukan penelitian, maka dapat diambil 

beberapa kesimpulan yaitu: Ketidaksesuaian produk hasil proses bottling 

Teh Botol Sosro sebesar 32.6% disebabkan oleh suhu non standar, 30.6% 

disebabkan oleh volume non standar, 11.2% disebabkan oleh botol gupil, 

dan sisanya disebabkan oleh 11 kriteria lainnya. Cacat untuk produk hasil 

proses bottling Teh Botol Sosro disebabkan oleh 4 elemen yaitu material, 

manusia, mesin, dan lingkungan. 
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Dari uraian diatas maka peneliti akan melakukan analisis pengendalian 

kualitas proses coating  dengan metode seven tools pada PT A dan yang 

menjadi fokus penelitian adalah pada kemasan sarden ukuran 155 gr 

(kemasan X). Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode 

analisis menggunakan seven tools. Alat yang digunakan pada penelitian ini 

adalah checksheet untuk mencatat semua jenis defect yang terjadi proses 

coating kemasan X, lalu diagram pareto untuk mengurutkan persentase 

defect dari yang terbesar ke yang kecil, control chart untuk melihat data 

apakah sudah terkendali dan kemudia fishbone untuk menentukan faktor 

faktor penyebab defect yang terjadi. Setelah dilakukan analisis dengan 

metode seven tools, lalu kemudia membuat analisis usulan perbaikan 

dengan menggunakan metode 5W + 1H. Penelitian bertujuan untuk 

mengindentifikasi jenis cacat apa saja yang terjadi pada proses coating yang 

dapat mempengaruhi kualitas produk, menentukan faktor-faktor yang 

menjadi penyebab terjadinya produk cacat, menganalisa hasil pengendalian 

kualitas dengan metode seven tools pada proses coating tinplate, dan 

kemudian dilakukan tahapan saran improvement pada proses coating. 

Penggunaan empat alat pengendali kualitas yakni, checkshet, pareto, peta 

kendali dan diagram fishbone dinilai sudah cukup, dikarenakan hasil 

analisis sudah memenuhi dari tujuan penelitian yang dilakukan. Diharapkan 

penggunaan metode seven tools pada pengendalian kualitas produksi 

coating tinplate menjadi bahan pertimbangan PT. A dalam meningkatkan 

mutu produk. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Bagaimana penerapan metode seven tools pada pengendalian kualitas 

proses coating kemasan X PT A untuk peningkatan kualitas produk? 

Batasan Permasalahan 

1. Penelitian hanya dilakukan pada proses coating kemasan X PT A. 
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2. Tidak meliputi perancangan / desain produk dalam usulan perbaikan 

kualitas 

3. Permasalahan yang dikaji dan data yang diperoleh didapat hanya pada 

selama proses coating kemasan X. 

4. Penelitian dilakukan sampai pada rekomendasi perbaikan berdasarkan 

hasil analisis yang telah dilakukan. 

 

1.3  Tujuan Penelitian 

1. Mengindentifikasi jenis cacat apa saja yang terjadi pada proses coating 

kemasan X 

2. Menentukan faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya produk 

cacat 

3. Menganalisa hasil pengendalian kualitas dengan metode seven tools 

dan analisis usulan perbaikan dengan metode 5W + 1H pada proses 

coating kemasan X di PT. A. 

 

1.4  Teknik pengumpulan data  

 Teknik pengumpulan data dilakukan dengan observasi dan studi 

dokumen. Observasi dilakukan selama bulan Maret sampai Mei 2021, 

observasi yang dilakukan adalah pengamatan dan wawancara dengan yang 

berkaitan dengan proses coating kemasan X. Studi dokumen dilakukan 

dengan pengumpulan dokumen data hasil produksi coating kemasan X. dan 

dilanjutkan dengan studi literatur. 

 

1.5  Sistematika Penulisan 

Pada penelitian ini, sistematika penulisan terbagi menjadi lima bab yaitu 

sebagai berikut : 
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1. Bab I Pendahuluan 

Bab ini membahas mengenai latar belakang, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penelitian, teknik pengumpulan data, dan sistematika 

penulisan. 

2. Bab II Tinjauan Pustaka 

Bab ini membahas mengenai studi literatur yang mendukung pada 

penelitian ini. Literatur tersebut mencakup teori yang bersumber dari 

jurnal penelitian terdahulu dan buku. 

3. Bab III Metode Penelitian 

Bab ini membahas mengenai kerangka penelitian, rancangan penelitian, 

langkah penelitian, metode pengambilan data dan metode analisis data. 

4. Bab IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini menjelaskan hasil analisis dan olah data hasil perhitungan untuk 

menentukan strategi perbaikan untuk perusahaan. 

5. Bab V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini merangkum secara keseluruhan, menarik kesimpulan, dan 

memberikan saran penelitian yang telah dilakukan.
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BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Simpulan 

Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan dari permasalahan 

yang terjadi di PT. A, dapat disimpulkan bahwa: 

1. Jenis cacat yang terjadi pada proses coating kemasan X, meliputi : 

Blank line miring, dented, deweting, gold kasar, peel off, splash, white 

coating keluar, dan wicket mark 

2. Faktor faktor yang menjadi penyebab terjadinya defect pada proses 

coating kemasan meliputi 4 fakor, yaitu Man, Material, Machine dan 

Method 

3. Hasil analisis menggunakan metode seven tools dan analisis usulan 

perbaikan dengan metode 5W + 1H memperoleh hasil 

a. Berdasarkan hasil analisa menggunakan checksheet, defect 

kemasan X dari Januari hingga Desember 2020, total defect yang 

terjadi pada proses coating kemasan X berjumlah 122. Dengan 

jumlah defect tertinggi yaitu Splash dengan total 73 defect yang 

ditemui pada proses coating kemasan X. 

b. Berdasarkan hasil diagram pareto, jenis defect splash memiliki 

persentase defect tertinggi yaitu 59,8%. Berdasarkan aturan Pareto 

80-20 dimana 80% produk cacat disebabkan oleh 20% jenis 

kecacatannya, maka splash merupakan masalah yang 

diprioritaskan untuk dicari akar penyebab masalah untuk 

mengatasinya. 

c. Berdasarkan hasil peta kendali X bar R chart, dapat disimpulkan 

bahwa pada parameter kualitas ketebalan coating (dry film weight), 

bahwa semua data hasil pengukuran terkendali dan tidak ada data 

yang out of control, tetapi terdapat kecenderungan untuk settingan 

dry film weight mendekati nilai UCL. Karena semakin berjalannya 
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mesin maka ketebalan coating akan semakin naik, maka setting dry 

film weight harus berada di titik CL. Pada peta kendali viscosity, 

Ada 3 sampel data yang melewati batas atas dari peta kendali. Hal 

itu sangat harus diperhatikan untuk upaya peningkatan kualitas, 

dikarenakan ada data yang tidak terkendali atau out of control yaitu 

pada sampel data 9, 11, dan 14. Setelah revisi sampel viscosity 

dengan menghilangkan data 9,11, dan 14 sudah tidak ditemukan 

data yang out of control. 

d. Nilai kapabilitas proses untuk masing masing parameter kualitas 

coating bernilai sama yaitu Cp = 0,58. Nilai Cp = 0,58 yang artinya 

Cp<1 sehingga proses kurang mampu menghasilkan produk sesuai 

target spesifikasi yang diharapkan dan membutuhkan improvement 

process. 

e. Berdasarkan hasil diagram fishbone, dapat diketahui bahwa defect 

splash disebabkan oleh 4 faktor yaitu, Man, Material, Method, dan 

Machine. 

f. Hasil analisis menggunakan metode 5W + 1H. 

(1) Pada faktor Man, untuk memimalisir gap kompentensi antar 

operator dibutuhkan pelatihan rutin sebulan sekali yang 

dilakukan oleh Training Center PT. A 

(2) Pada faktor Material, setting dry film weight dan viscosity 

pada garis CL untuk menghindari kemungkinan terjadinya 

defect yang terjadi akibat proses coating yang harus dilakukan 

sebelum produksi dan dicek setiap 2 jam sekali 

(3) Pada faktor Method, Agar adjust mesin sesuai dengan 

spesifikasi tinplate maka diperlukan pengecekan mesin setiap 

change order sesuai dengan aturan WI. 

(4) Pada faktor Machine, agar bahan coating tidak masuk ke area 

blank line pada tinplate dan peak metal temperature optimal, 

maka harus dilakukan pembersihan area blank line dan 

penambahan sensor blank line, serta repair profile sideguide 
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dan maintenance suhu oven. Perbaikan dilakukan pada coating 

machine 2 dan 4, dan maintenance harus dilakukan sebulan 

sekali. 

 

5.2  Saran 

1. PT A mempertimbangkan hasil penelitian dan analisis metode seven 

tools pada proses coating kemasan X. 

2. PT A diharapkan mengimplementasikan hasil analisis usulan perbaikan 

dengan metode 5W + 1H guna untuk meningkatkan kualitas proses 

coating kemasan X. 

3. Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut mengenai faktor faktor lain yang 

berpengaruh dalam penyebab defect kemasan X.  
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Total losses proses coating kemasan X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

915.550           777.611           760.105           620.081           583.853           919.853           901.556           681.174           693.777           745.367           644.242           

2.228.070        2.214.013        2.558.420        2.425.696        2.612.571        3.239.306        2.782.872        3.036.559        2.874.941        2.367.847        2.458.393        

39.721              45.208              41.211              33.016              30.126              46.705              39.347              35.767              26.546              29.633              27.970              

9.613                6.836                13.681              12.845              2.949                3.385                4907 4.716                3.005                6.372                8.773                

49.334              52.044              54.892              45.861              33.075              50.090              44.254              40.483              29.551              36.005              36.743              

2,21% 2,35% 2,15% 1,89% 1,27% 1,55% 1,59% 1,33% 1,03% 1,52% 1,49%

Total Loss (Sheet)

Total Loss %

Total Output Printing Sheet

Total Production Output

Loss Production (Sheet)

Loss Return Dept. Lain



17 
 

 
 

 

 

 

Lampiran 2. Defect proses coating Januari 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design No. Skid
Qty 

Packing
PIC

Tempe

r
Keterangan 

3 X Kemasan Sarden 155gr 10 494 Khori T4 print rontok, splash

8 X Kemasan Sarden 155gr # 135 Kusuma T4 scumming

8 X Kemasan Sarden 155gr 1A 283 Khori T4 B/L rontok, printing miring, splash

23 X Kemasan Sarden 155gr 4 1030 Khori T4 splash, karat  
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Lampiran 3. Defect proses coating Februari 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC

Tempe

r
Keterangan 

3 X Kemasan Sarden 155gr 6 1172 Kusuma T4 splash, cacat bg

11 X Kemasan Sarden 155gr 6 1178 Kusuma T4 splash, karat

20 X Kemasan Sarden 155gr 1 499 Khori T4 splash, k bg

21 X Kemasan Sarden 155gr 3 869 Kusuma T4 splash, k bg
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Lampiran 4. Defect proses coating Maret 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

6 X Kemasan sarden 155gr 2A 502 ELI T4 gold gosong

6 X Kemasan sarden 155gr 5 1166 KHORI T4 splash, dented

6 X Kemasan sarden 155gr 2 1181 KHORI T4 splash, dented

6 X Kemasan sarden 155gr 9 1202 KHORI T4 splash, dented

6 X Kemasan sarden 155gr 1 1184 KHORI T4 splash, dented

7 X Kemasan sarden 155gr 7 586 ELI T4 dented

7 X Kemasan sarden 155gr 8 1192 ELI T4 dented

7 X Kemasan sarden 155gr 4 1143 ELI T4 dented

7 X Kemasan sarden 155gr 11B 430 ELI T4 dented

7 X Kemasan sarden 155gr 4 1233 KHORI T4 print rontok, splash, k bg

7 X Kemasan sarden 155gr 3 1164 KHORI T4 dented

9 X Kemasan sarden 155gr 10A 331 KHORI T4 dented

9 X Kemasan sarden 155gr 2 1147 KHORI T4 dewetting inside

9 X Kemasan sarden 155gr 1 756 KHORI T4 scumming, splash, k bg

10 X Kemasan sarden 155gr 6 1168 KHORI T4 dented

23 X Kemasan sarden 155gr 4B 226 KHORI T4 bubble

23 X Kemasan sarden 155gr 3 539 KHORI T4 dented

23 X Kemasan sarden 155gr # 739 KHORI T4 scumming, dewetting, splash, dented

23 X Kemasan sarden 155gr 1 959 KHORI T4 dented

23 X Kemasan sarden 155gr 2 803 KHORI T4 dented

23 X Kemasan sarden 155gr 3A 618 KHORI T4 dented

23 X Kemasan sarden 155gr 5 574 KHORI T4 dented

23 X Kemasan sarden 155gr 3 1138 KHORI T4 scumming, splash, k bg, bubble

23 X Kemasan sarden 155gr 1A 807 KHORI T4 cacat bg, splash, k bg

23 X Kemasan sarden 155gr 5 1104 KHORI T4 cacat bg, bubble

24 X Kemasan sarden 155gr # 335 KHORI T4 splash, k bg, varnish kasar

26 X Kemasan sarden 155gr 3 165 ELI T4 bg cacat  

26 X Kemasan sarden 155gr 3A 126 ELI T4 outside splash

26 X Kemasan sarden 155gr 1A 263 ELI T4 outside splash

26 X Kemasan sarden 155gr 2 198 ELI T4 dewetting

26 X Kemasan sarden 155gr 1 400 ELI T4 B/L miring

30 X Kemasan sarden 155gr 4 797 ELI T4 inside kotor

30 X Kemasan sarden 155gr 2 1140 ELI T4 inside kotor

31 X Kemasan sarden 155gr 1A 304 ELI T4 red cacat

31 X Kemasan sarden 155gr 3 1055 ELI T4 outside splash
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Lampiran 5. Defect proses coating April 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

15 X Kemasan sarden 155gr 4 1200 ELI T4 out side splash

15 X Kemasan sarden 155gr 2 899 ELI T4 adjust lain

18 X Kemasan sarden 155gr 19 1259 ELI T4 kotor

22 X Kemasan sarden 155gr 2 273 ELI T4 misregister

22 X Kemasan sarden 155gr # 314 ELI T4 warna gold beda

23 X Kemasan sarden 155gr 16 886 KRIS T4 scumming
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Lampiran 6. Defect proses coating Mei 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

3 X Kemasan sarden 155gr 1A 288 ELI T4 bg splash

3 X Kemasan sarden 155gr 1 673 ELI T4 dirty back

4 X Kemasan sarden 155gr # 130 ELI T4 outside splash, missprint rontok

6 X Kemasan sarden 155gr 1 1210 KHORI T4 dented, splash, k bg

6 X Kemasan sarden 155gr 4 1202 KHORI T4 print rontok, splash, dented

8 X Kemasan sarden 155gr 2 1179 KHORI T4 dented

15 X Kemasan sarden 155gr 7 1186 KHORI T4 splash, k bg, gold jembret

15 X Kemasan sarden 155gr 8 773 KHORI T4 warna undermin

16 X Kemasan sarden 155gr 12 1072 ELI T4 red kotor

19 X Kemasan sarden 155gr 4 1290 ELI T4 peel off

19 X Kemasan sarden 155gr 9 1118 KHORI T4 wicket mark

19 X Kemasan sarden 155gr 10 1250 KHORI T4 wicket mark

20 X Kemasan sarden 155gr 3 1155 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 10 985 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 11A 530 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 17 1199 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 1 736 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 26 720 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 22 683 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 5 269 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 11B 593 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 16 1310 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 24 1139 ELI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 19 1206 KHORI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 8 1185 KHORI T4 peel off

20 X Kemasan sarden 155gr 8 1188 KHORI T4 piller king

21 X Kemasan sarden 155gr 2 678 KHORI T4 peel off

21 X Kemasan sarden 155gr 5 870 KHORI T4 peel off

21 X Kemasan sarden 155gr 2A 838 KHORI T4 peel off

21 X Kemasan sarden 155gr 21 1224 KHORI T4 peel off

22 X Kemasan sarden 155gr 13 546 KHORI T4 peel off

23 X Kemasan sarden 155gr 14 972 KHORI T4 peel off

26 X Kemasan sarden 155gr 8 998 ELI T4 bg splash

26 X Kemasan sarden 155gr # 873 KHORI T4 splash, k bg

27 X Kemasan sarden 155gr 2 1186 ELI T4 outside splash

28 X Kemasan sarden 155gr 14A 537 KHORI T4 splash, k bg

29 X Kemasan sarden 155gr 5B 472 ELI T4 warna belang
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Lampiran 7. Defect proses coatimg Juni 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

1 X Kemasan sarden 155gr 22 1222 IWAN T4 splash out, kotor warna

1 X Kemasan sarden 155gr 16 1202 ELI T4 warna tomat under min.

2 X Kemasan sarden 155gr 6A 218 ELI T4 missregister, scumming black, bg splash

2 X Kemasan sarden 155gr 8A 563 ELI T4 scumming black, scumming red, cacat blanket

3 X Kemasan sarden 155gr # 197 ELI T4 piller king

3 X Kemasan sarden 155gr 17A 231 ELI T4 bg kotor, scumming black

5 X Kemasan sarden 155gr 11 1191 ELI T4 bg splash

7 X Kemasan sarden 155gr 5 1045 IWAN T4 splash out, kotor warna

8 X Kemasan sarden 155gr 22A 540 ELI T4 bekas lap-lapan, scumming black

8 X Kemasan sarden 155gr 26 1201 ELI T4 dented

14 X Kemasan sarden 155gr 2 822 IWAN T4 splash out

20 X Kemasan sarden 155gr 1 1576 ELI T4 inside kotor

20 X Kemasan sarden 155gr 15A 359 ELI T4 scumming black

22 X Kemasan sarden 155gr 27 1390 IWAN T4 watermark, splash

24 X Kemasan sarden 155gr 1A 244 IWAN T4 splash, cacat outside

28 X Kemasan sarden 155gr 3 949 IWAN T4 kotor inside, splash inside, bg splash
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Lampiran 8. Defect proses coating Juli 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

2 X Kemasan sarden 155gr 7 1198 KHORI T4 piller king

4 X Kemasan sarden 155gr 11 684 KHORI T4 splash

4 X Kemasan sarden 155gr 13 1204 KHORI T4 splash

5 X Kemasan sarden 155gr 4A 787 ELI T4 outside splash

5 X Kemasan sarden 155gr 15 809 ELI T4 outside splash

6 X Kemasan sarden 155gr 1 795 ELI T4 bg splash, red scumming

8 X Kemasan sarden 155gr 14 1157 KHORI T4 piller king, k bg

9 X Kemasan sarden 155gr 7 1332 ELI T4 blankline kotor

10 X Kemasan sarden 155gr 8 1172 KHORI T4 splash, cap tangan

11 X Kemasan sarden 155gr 3 334 ELI T4 warna bg muda

11 X Kemasan sarden 155gr 5A 377 ELI T4 cyan kotor

11 X Kemasan sarden 155gr 5 368 ELI T4 cyan kotor

11 X Kemasan sarden 155gr 8 1194 ELI T4 wc splash

11 X Kemasan sarden 155gr 26 1273 ELI T4 varnish, bubble

11 X Kemasan sarden 155gr 27A 206 ELI T4 wc miring

11 X Kemasan sarden 155gr 31 1053 KHORI T4 splash

12 X Kemasan sarden 155gr 20 1181 ELI T4 varnish, B/L miring

12 X Kemasan sarden 155gr 5 1201 KHORI T4 splash, scumming, k bg

13 X Kemasan sarden 155gr 5 1234 KHORI T4 cacat inside, splash

15 X Kemasan sarden 155gr 4A 957 KHORI T4 piller king, pesok, splash in out

17 X Kemasan sarden 155gr 2 1194 KHORI T4 dirtyback

17 X Kemasan sarden 155gr 35 654 KHORI T4 dirtyback

19 X Kemasan sarden 155gr 7 1281 ELI T4 black kotor

19 X Kemasan sarden 155gr 2A 423 ELI T4 wc cacat

19 X Kemasan sarden 155gr 3A 380 ELI T4 wc cacat

20 X Kemasan sarden 155gr 1 1182 ELI T4 piller king

20 X Kemasan sarden 155gr 9A 603 ELI T4 inside kasar

24 X Kemasan sarden 155gr 2 965 KHORI T4 splash, k bg

24 X Kemasan sarden 155gr 9A 603 KHORI T4 splash, k bg, dented

25 X Kemasan sarden 155gr 2A 731 ELI T4 bg splash, wc cacat

26 X Kemasan sarden 155gr # 151 KHORI T4 splash, scumming, gold cacat

26 X Kemasan sarden 155gr 9 1000 ELI T4 varnish miring

28 X Kemasan sarden 155gr 8 1135 ELI T4 dented

28 X Kemasan sarden 155gr 1A 737 ELI T4 gc cacat

29 X Kemasan sarden 155gr 27A 872 ELI T4 bg splash

29 X Kemasan sarden 155gr 15B 740 ELI T4 bg cacat

30 X Kemasan sarden 155gr 4A 810 IWAN T4 karat

30 X Kemasan sarden 155gr 16 1183 ELI T4 wc netes

30 X Kemasan sarden 155gr 9 1173 ELI T4 dented
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Lampiran 9. Defect proses coating Agustus 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

1 X Kemasan sarden 155gr 23 1160 ELI T4 inside scrath

13 X Kemasan sarden 155gr 32 1199 IWAN T4 splash out, cacat roll

19 X Kemasan sarden 155gr 33 980 ELI T4 bg scrath

26 X Kemasan sarden 155gr 13A 651 ELI T4 scumming magenta

27 X Kemasan sarden 155gr 7A 642 ELI T4 kotor warna, scumming magenta, k bg

27 X Kemasan sarden 155gr 3 1325 ELI T4 splash in/out

28 X Kemasan sarden 155gr 13A 557 IWAN T4 scumming tipis
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Lampiran 10. Defect proses coating September 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

9 X Kemasan sarden 155gr 3 1184 ELI T4 splash bg, kotor bg

9 X Kemasan sarden 155gr 2 1205 IWAN T4 watermark, splash out

12 X Kemasan sarden 155gr 1 648 IWAN T4 splash out, scumming

12 X Kemasan sarden 155gr 2 1161 IWAN T4 pillerking

15 X Kemasan sarden 155gr 26B 538 ELI T4 watermark, print rontok

15 X Kemasan sarden 155gr 26A 879 ELI T4 print rontok

22 X Kemasan sarden 155gr 4A 171 ELI T4 splash bg, cacat bg

22 X Kemasan sarden 155gr 2B 342 ELI T4 splash bg, varnish kasar

22 X Kemasan sarden 155gr 4B 184 IWAN T4 cacat bg

24 X Kemasan sarden 155gr 15 1204 ELI T4 outside splash

25 X Kemasan sarden 155gr 4 675 IWAN T4 splash out

25 X Kemasan sarden 155gr 8 912 IWAN T4 splash out, varnish kasar

25 X Kemasan sarden 155gr 8 1184 IWAN T4 cacat inside

25 X Kemasan sarden 155gr 1 1128 ELI T4 splash bg

26 X Kemasan sarden 155gr 7B 654 ELI T4 splash bg

26 X Kemasan sarden 155gr 7 570 IWAN T4 varnish cacat

29 X Kemasan sarden 155gr # 134 ELI T4 dented

29 X Kemasan sarden 155gr 7B 233 ELI T4 scumming black, tinta rontok

30 X Kemasan sarden 155gr 19# 85 ELI T4 splash, peel off, scumming red

30 X Kemasan sarden 155gr # 81 ELI T4 scumming, peel off
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Lampiran 11. Defect proses coating Oktober 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

11 X Kemasan sarden 155gr 2 880 IWAN T4 splash out

14 X Kemasan sarden 155gr 1C 263 ELI T4 print, missprint rontok, splash bg

15 X Kemasan sarden 155gr 2 981 ELI T4 misregister, splash bg

16 X Kemasan sarden 155gr 1A 78 ELI T4 splash bg, k bg

16 X Kemasan sarden 155gr 3 1260 ELI T4 cacat varnish, splash bg

23 X Kemasan sarden 155gr 12A 615 IWAN T4 red scumming

23 X Kemasan sarden 155gr 12B 29 IWAN T4 red scumming

23 X Kemasan sarden 155gr 6A 793 IWAN T4 warna bg cacat

23 X Kemasan sarden 155gr 18A 299 IWAN T4 red scumming

23 X Kemasan sarden 155gr 12C 369 IWAN T4 bg cacat, red scumming

26 X Kemasan sarden 155gr 7A 260 ELI T4 varnish cacat roll
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Lampiran 12. Defect proses coating November 2020 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

12 X Kemasan sarden 155gr 8 1141 IWAN T4 varnish cacat, splash bg

12 X Kemasan sarden 155gr 3A 57 IWAN T4 tepi line nampak metalic

12 X Kemasan sarden 155gr 9A 104 IWAN T4 splash out, missprint rontok
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Lampiran 13. Defect proses coating Desember 2020 

TGL No. SPP Design
No. 

Skid

Qty 

Packing
PIC Temper Keterangan 

2 X Kemasan sarden 155gr 3A 744 IWAN T4 scumming black

4 X Kemasan sarden 155gr 12 1086 ELI T4 bg cacat wicket, dented

12 X Kemasan sarden 155gr 5 1165 ELI T4 bhn pillerking

22 X Kemasan sarden 155gr 1A 301 IWAN T4 splash out, k bg

22 X Kemasan sarden 155gr 4 1167 ELI T4 karat

22 X Kemasan sarden 155gr 4 232 KHORI T4 B/L gold miring

24 X Kemasan sarden 155gr 1 809 ELI T4 splash bg

24 X Kemasan sarden 155gr 2 459 ELI T4 cyan undermin

29 X Kemasan sarden 155gr 1 383 ELI T4 splash in/out, cacat bg

29 X Kemasan sarden 155gr 4A 132 ELI T4 misregister, overmax

29 X Kemasan sarden 155gr 5A 250 ELI T4 gold miring



 

29 
 

DAFTAR RIWAYAT HIDUP 

 

Nama Lengkap   : Muhammad Luthfi Muzakki 

Nama Panggilan  : Zakki 

Alamat    : Perumahan Pondok Lakah Permai Blok T4 No. A8 

RT 03/16 Paninggilan, Ciledug, Banten 15153 

No. Telepon    : 089636668247 

Tempat, Tanggal Lahir  : Tangerang, 21 Juli 1998 

Jenis Kelamin   : Laki-laki 

Agama    : Islam 

Kewarganegaraan  : Indonesia 

Status Pendidikan   : Mahasiswa Aktif Politeknik Negeri Jakarta 

Email    : muhammadluthfimuzakki@gmail.com 

 

 

 

 

 


