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PERNYATAAN ORISINALITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar benarnya
bahwa semua pernyataan dalam _skripsisaya winl “dengan judul STRATEGI
PENGENDALIAN KUALITAS PREPRESS BERBASIS EYE-C PROOFILER
UNTUK MENCEGAH DEVIASI DIMENSI KEMASAN KARTON LIPAT
merupakan hasil studi pustaka, penelitian lapangan dan tugas karya akhir saya'sendiri,
di bawah bimbingan Dosen/Pembimbing yang telah ditetapkan oleh pihak Jurusan
Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program
sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data dan hasil analisis maupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat

diperiksa kebenarannya.

Depok, 13 Juli 2026

SEPULUH RIBU RUPIAH

EFB79A0X402748841

Yuahistira Adji Chandra Rossidi
2206411012
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RINGKASAN

Penelitian ini bertujuan mengatasi cacat deviasi dimensi tinggi boks pada
kemasan farmasi X di PT OPQ. Pengujian awal menggunakan Peta Kendali P (P-chart)
menunjukkan proses produksitidak stabil dan berada di luar batas kendali. Kondisi ini
diperkuat oleh nilai indekskapabilitas proses (Cpk) eksisting yang hanyasebesar 0,42
(jauh di bawah standar minimum industri yaitu'1,00), sehingga lini produksiisecara
statistik dinyatakan tidak mumpuni (not capable) dalam memenuhi spesifikasi ketat

konsumen.

Berdasarkan Diagram Pareto, cacat garis tekuk (creasing) diidentifikasi
sebagai masalah utama karena mendominasi sebesar 77,12% dari total kerusakan.
Analisis Diagram Fishbone memetakan akar penyebab masalah ini ke dalam aspek
manusia, mesin, metode, dan pengukuran. Selanjutnya, melalui analisis kuesioner
pakar dengan metode Failure Mode and Effects Analysis (EMEA ), ketiadaan Standar
Operasional Prosedur (SOP) baku untuk inspeksi digital otomatis di bagian prepress
ditetapkan sebagai titik risiko paling kritis dengan nilat Risk Priority Number (RPN)
tertinggi sebesar 392.

Sebagai solusi konkret, penelitian ini'merancang SOP inspeksi prepress baru
yang mengintegrasikan teknologi otomatisasi .£ye-C Proofiler. Alat ini bertindak
sebagai gerbang mutu digital yang melakukan komparasi piksel demi piksel antara
sampel cetak fisik dengan file PDF master konsumen pada batas toleransi ketat
10,1 mm. ImplementasinSOP_rekomendasi ini secara absolut mengeliminasi bias
pengukuran manual dan pergeseran-keordinat mekanis,.serta-diproyeksikan mampu
menekan nilai risiko RPN secara drastis dari level kritis 392 menjadi hanya sebesar 32

sebelum masuk ke fase produksi massal.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Kemasan Karton Lipat, Cpk, FMEA, Eye-C
Proofiler.
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SUMMARY

This research aims to resolve dimensional deviation defects in the height of X
pharmaceutical packaging at PT OPQ«nitial testingusing.a P-chart revealed that the
manufacturing process was unstable and out of statistical control~This instability was
further confirmed by am existing process capability index ($C _{pk}$) of only 0.42,
which falls well below the minimum industrial standard of 1.00, proving that the
current production line s Statistically not capable \of meeting strict  client

specifications.

According to the Pareto chart, creasing defects were identified as the primary
issue, accounting for a dominant 77.12% of total structural failures. An Ishikawa
(Fishbone) diagram mapped the root. causes across man, machine, method, and
measurement aspects. Subsequently, through expert evaluation using Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA), the lack of a standardized operating procedure (SOP) for
automated digital inspection at the prepress stage was determined as the most critical

risk, yields the highest Risk Priority Number (RPN) of 392.

As ‘a concrete. solution, this study designs a new prepress inspection SOP
integrating automated Eye-C Proofiler. technology. Operating as a digital quality
gatekeeper, this device performs pixel-to-pixel comparisons between physical proof
samples and the original client PDF master within a strict tolerance of $\pm 0.18 mm.
The implementation of this recommended SOP completely eliminates: manual
measurement bias and mechanical shifts, and is projected to drastically reduce the total

RPN from a critical 392 down'torassafe. level of 32 before massproduction.

Keyword: Quality Control, Folding Carton Packaging, Cpk, FMEA, Eye-C Proofiler.
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KATA PENGANTAR

Dengan mengucapkan puji dan syukur kehadirat Allah SWT, yang atas izin dan

karunia-Nya, penulis berhasil merampungkan penyusunan laporan penelitian yang
berjudul “STRATEGI PENGENDALIAN KUALITAS PREPRESS BERBASIS EYE-
C PROOFILER UNTUK MENCEGAH DEVIASI DIMENSI KEMASAN KARTON

LIPAT” pada saatPraktik Industri yang dilaksanakan sejak bulan Agustus 2025 hingga

Desember 2025ini dengan baik dan tepat waktu.

Penyusunan laporan skripsi ini menandai berakhirnya kegiatan penelitian yang

telah/penulis laksanakan di PT. OPQ. Keberhasilan atas penyelesaian laporan ini tidak

terlepas dari bantuan, dukungan, dan bimbingan yang penulis terima dari berbagai

pihak. Oleh karena itu, melalui kesempatan.ini, penulis mengucapkan terima kasih

yang sebesar-besarnya kepada:

1.
2.

Bapak/Ibu Pimpinan dan Petinggi di Politcknik Negeri Jakarta;

Bapak Dr. Zulkarnain, S.T., M,Eng. selaku ketuajurusan Teknik Grafika
dan Penerbitan;

Ibu Muryeti, S.Si., M.Si selaku kepala program studi Teknologi Industri

Cetak Kemasan;

. Bapak Saeful Imam, S.T., M.T. selaku dosen pembimbing penulis yang

telah meluangkan waktu untuk. membantu dalam penulisan skripsi ‘ini
dengan penuh hati;

Seluruh dosen Teknik Grafika Penerbitan yang sudah memberikan ilmu
pengetahuankepada penulis;

Bapak Direktur Operasional di PT. OPQ yang telah memberi wawasan serta
arahan kepada penulis selama pelaksanaan penelitian;

Seluruh staf dan karyawan PT. OPQ, terutama departemen New Product

Development, yang telah berperan aktif dalam memberikan data dan
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penyusunan laporan skripsi ini;

Kedua orang tua serta keluarga penulis, atas curahan kasih sayang dan
dukungan penuh baik materiilmaupun moril.yang tak pernah putus selama
proses penyusunan laporan skripsi;

Seluruh teman‘kelas “Atramentum” atas perjuangannya untuk bersama-
sama sehingga penulis dapat menyelesaikan penulisan ini;

Teman-teman dansahabat khususnya Ilhan Atthoriq, Ardy Surya Wijayanto
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Sahabat Angkatan khususnya Angkatan Shutter 2022 yang telah menjadi
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Sahabat-sahabat penulis yang tidak bisadisecbutkan satu persatu yang telah
all out memberikan dukungan;

Terakhir kepada Kayla Putri Akhirlan yang bersedia sebagai teman curhat

dikala penulis sedang membutuhkan inspirasi.

Laporan skripsi ini disajikan dengan upaya terbaik penulis. Dengan segala
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri kemasan di Indonesia saat ini.mengalami pertumbuhan yang sangat
pesat seiring dengan meningkatnya standar keamanan produk, khususnya pada sektor
farmasi. Kemasan karton/lipat (KKL) menjadi pilihan utama karena fleksibilitasnya
dalam desain dan kemampuannya melindungi isi produk dari kontaminasi eksternal.
KKL sendiri merupakan jenis’kemasan yang berbahan dasar kertas dengan gramatur
rata-rata diatas 260 gsm sehingga lebih umum disebut dengan istilah karton [L].
Perkembangan ini menuntut sctiap perusahaan manufaktur untuk meningkatkan
standar kualitas agar dapat bersaing, di mana ketelitian dimensi menjadi indikator
utama yang harus dipenuhi oleh produsen untuk menjaga integritas struktural kemasan.

Ketepatan dimensi pada kemasan karton lipat merupakan faktor krusial dalam
fungsionalitas produk saat memasuki lini pengisian.otomatis (auto-filling machine).
Menurut [2] Selama proses produksi, produsen melakukan pengendalian kualitas untuk
memastikan integritas struktural dan akurasi dimensional kemasan tetap terjaga
sebelum " memasuki tahap wdistribusi kepada==konsumen. Sedikit saja terjadi
penyimpangan atau deviasi dimensi, maka kemasan tersebut berisiko mengalami
kemacetan pada mesin pelanggan yang berujung pada kerugian besar. Oleh karena itu,
identifikasi "serta akuntabilitas terhadap faktor-faktor penyebab defek produksi
merupakan urgensi dalam upaya menjaga standar kualitas manufaktur [3].

Sering terjadi diskoneksi dalam manajemen perusahaan terkait pemahaman
bahwa besaran biayasyang dikeluarkan pelanggan berkorelasi langsung dengan
ekspektasi terhadap integritassmutu_produk [4]. Berdasarkan-pengamatan selama
melaksanakan penelitian industri di PT OPQ pada periode Agustus sampai Desember
2025, ditemukan fenomena ketidaksesuaian dimensi pada produk kemasan X , Jumlah
reject cacat creasing dalam satu kali produksi mencapai 10.850 Lembar, Deviasi
dimensi tinggi (DK) sebesar 32 mm (Standar/Toleransi: 30+1 mm). Kasus ini sejalan

dengan data historis produksi makro kemasan X yang mencatat total cacat 17.158 pcs
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(6,0% dari total produksi), dengan cacat Creasing sebagai jenis dominan (77,12%).

Kondisi kritis ini diperkuat oleh indeks kapabilitas proses (Cpy) eksisting yang hanya
0,42. Nilai di bawah standar (Cp,, = 1,00) tersebut membuktikan lini produksi sangat

tidak mampu (not capable) memenuhi.toleransi spesifikasi pelanggan (30 + 1 mm),
sehingga dimensi boks melar hingga 32 mm dan menyebabkan kemasan macet total
pada mesin pengemas otomatis konsumen. Meskipun tim New Product.Development
(NPD) telah menjalankan tahap pengembangan, namun pada saat transisi ke produksi
massal terjadi deviasi yang signifikan yang menyebabkan penolakan produk secara
massal oleh bagian Quality Control maupun pihak konsumen. Munculnya masalah ini
mengindikasikan adanya celah dalam sistem pengendalian kualitas yang saat ini
diterapkan di perusahaan.

Investigasi terhadap lonjakan kegagalan mutu ini bertumpu pada keandalan
sistem perekaman data di area produksi. PT OPQ mengandalkan implementasi check
sheet atau lembar pengecekan sebagai instrumen harian tim Quality Control untuk
merekam setiap variasi kerusakan secara real-time. .Pencatatan data dilakukan secara
terstruktur guna mempermudah identifikasi pola atau tren saat data ditarik kembali [5].
Pengumpulan fakta lapangan lewat lembar pengecekan terstruktur ini memberikan
kepastian. bahwa data akumulasi cacat terdokumentasi secara objektif tanpa bias
subjektivitas operator. Transformasi'datamentah dari lembar pengecekan tersebut yang
kemudian melandasi penentuan prioritas perbaikan, sebab akurasi input dari fase hulu
perekaman ini menentukan ketepatan arah pengambilan keputusan manajemen kualitas
selanjutnya.

Persepsi terhadap kualitas produk bersifat subjektif, di mana penilaian tersebut
sangat bergantung pada preferensi dan-parameter.individual'masing-masing pengamat
[6]. Masalah menjadi semakin kompleks ketika diketahui bahwa sampel dummy yang
dibuat menggunakan mesin plotter digital telah disetujui oleh klien karena dimensinya
yang presisi. Namun, ketika desain tersebut diimplementasikan ke dalam pisau die-cut

untuk produksi skala besar, hasil yang muncul justru berbeda dan tidak memenuhi
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toleransi yang diizinkan. Ketidaksesuaian ini menimbulkan tanda tanya mengenai
parameter yang luput dari pengawasan, yang kemudian mengarah pada perlunya
evaluasi mendalam terhadap tahapan prepress melalui sistem inspeksi yang lebih
akurat.

Menurut [7] Sistem manajemen mutu yang diusulkanberfokus pada mekanisme
pengendalian desain (design control) sebelum tahap manufaktur skala luas atau
produksi massal diimplementasikan. Tahap prepress merupakan jantung dati seluruh
proses produksi cetak kemasan karena di similah seluruh parameter teknis seperti
creasing allowance dan die-line ditentukan. Kesalahan kecil dalam kalkulasi pada file
Final Artwork (FAW) akan berlipat ganda dampaknya ketika sudah memasuki mesin
cetak dan mesin die-cut. Validasi parameter pada tahap ini seharusnya menjadi benteng
pertahanan pertama untuk menghentikan masalah sebelum menjadi biaya kerugian
material, energi, serta waktu produksi yang terbuang percuma (waste).

Diperlukan sebuah tindakan sistematis untuk memectakan jenis cacat yang
paling mendominasi agar penanganan masalah menjadilebih efektif melalui alat bantu
statistik Diagram Pareto. Skema visual sederhana yang memberikan landasan analisis
strategis dalam menentukan skala prioritas manajerial terhadap sumber daya kualitas
yang perlu dipertahankan atau ditingkatkan efektivitasnya [8]. Dengan membuktikan
kontribusi deviasi dimensi terhadap. total angka reject, perusahaan dapat memastikan
bahwa fokus perbaikan benar-benar menangani masalah yang memberikan dampak
terbesar.

Mengidentifikasi jenis cacat utama lewat Diagram Parefo baru sebatas
pemetaan awal dalam siklus kendali mutu. Diagram Fishbone merupakan alat grafis
yang mengurai faktor pemicus-ketidaksesuaian proses secara.mendetail, mulai dari
kategori utama hingga sub-penyebab terdalam [9]. Penelusuran berbasis aspek
manusia, mesin, metode, serta pengukuran ini mempermudah pelacakan celah
kegagalan di bagian prepress dan New Product Development (NPD) secara visual.
Hasil bedah struktur tulang ikan ini krusial sebagai fondasi data kualitatif yang kuat

sebelum melangkah ke tahap penilaian risiko yang lebih matematis.
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Setelah seluruh potensi penyebab dipetakan melalui Diagram Fishbone, metode
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk membedah setiap potensi
kegagalan di dalam alur kerja prepress berdasarkan tingkat keparahan (severity),
frekuensi (occurrence), dan deteksi (detection) [10]. Melalui perhitungan Risk Priority
Number (RPN), peneliti dapat menentukan prioritas perbaikan.pada parameter yang
berisiko tinggi, seperti ketidaksesuaian creasing allowance. Strategi,ini kemudian
didukung dengan penggunaan alat Eye-C Proofiler untuk melakukan inspeksi digital
secara otomati§_guna membandingkan presisi file master engan hasil fisik secara
absolut gunameminimalisir kesalahan subjektif manusia.

Untuk perbandingan penyempurnaan, salah satu penelitian telah dilakukan
dalam upaya meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas di sebuah industri,
penelitian tersebut oleh [11] berfokus pada penggunaan metode House of Quality
(HOQ) untuk mengendalikan kualitas pada kemasan karton lipat, dengan prioritas
utama menangani masalah miss register melalui perbaikan instruksi kerja dan pelatihan
operator. Meskipun penelitian tersebut sama-sama mengkaji kemasan karton lipat,
namun terdapat gap dalam hal jenis cacat yang ditangani; di mana penelitian tersebut
berfokus pada kualitas cetak (printing), sementara penelitian ini secara spesifik
menggunakan Eye-C Proofiler untuk membedah akurasi dimensional hasil die-cutting
yang sering kali luput dari pembahasan aspek.visual cetak semata.

Integrasi antara metode FMEA dan alat inspeksi digital bertujuan untuk
menutupi kurangnya standarisasi- pengecekan di bagian NPD dan prepress yang
menjadi akar permasalahan. Pengendalian dan pengawasan operasional dilakukan
sebagai upaya preventif dan kuratif dalam menjaga konsistensi alur produksi terhadap
parameter rencana, sehingga setiap.deviasi dapat segera dieliminasi‘demi tercapainya
efektivitas target organisasi [12]. Tanpa adanya panduan validasi yang baku
menggunakan teknologi inspeksi digital, perbedaan standar toleransi antar operator
akan terus menyebabkan inkonsistensi antara tahap pengembangan dan manufaktur.
Oleh karena itu, sebagai penerapan ilmu manajemen kualitas di industri, peneliti

mengambil judul: “STRATEGI PENGENDALIAN KUALITAS PREPRESS
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1.

1.

BERBASIS EYE-C PROOFILER UNTUK MENCEGAH DEVIASI DIMENSI
KEMASAN KARTON LIPAT”.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah yang telah ditetapkan, maka rumusan masalah
dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Bagaimana pemetaan jenis cacat deminan pada produk X menggunakan
Diagram Pareto?
Apa saja potensi kegagalan (failure mode) pada tahap prepress dengan nilai

RPN tertinggi menggunakan metode FMEA?

. Apa usulan perbaikan untuk menurunkan jumlah defect pada kemasan X di PT

OPQ?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan, maka tujuan yang ingin

dicapai dalam penelitian ini adalah:

Mengidentifikasi cacat dominan pada proeduksi X melalui Diagram Pareto
untuk menentukan prioritas masalah.

Menganalisis potensi kegagalan dan,akar. penyebab deviasi dimensi pada alur
kerja prepress dengan metode FMEA.

Menentukan usulan.perbaikan untuk meminimalisasi jumlah defect pada

kemasan X di PT OPQ.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dari hasil penelitian ini adalah sebagai berikut:

Menerapkan ilmu teknologi prepress dan manajemen kualitas untuk
memecahkan masalah industri melalui optimalisasi alat inspeksi digital.
Memberikan usulan strategi pengendalian kualitas bagi perusahaan melalui

penggunaan Eye-C Proofiler guna menekan angka reject produksi massal.
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3. Menjadi referensi akademik mengenai penerapan metode FMEA dan teknologi

inspeksi digital otomatis di industri grafika.
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan hasil analisis data_dan pembahasan yang telah dilakukan,

penelitian ini berhasil menyimpulkan beberapa poin penting'guna menjawab seluruh

tujuan penelitian sebagai berikut:

1.

Mengevaluasi kondisi eksisting lini produksi, disimpulkan bahwa proses
manufaktur kemasan berada dalam status tidak stabil dan berada di luar
batas kendali statistika (ou? of control), khususnya pada parameter dimensi
tinggi boks produk X. Kondisi ketidakstabilan ini dibuktikan secara empiris
melalui nilai indeks kapabilitas proses (Cpk) keseluruhan yang hanya
menyentuh angka 0,42, di mana nilai tersebut berada jauh di bawah standar
minimum keandalan industri (= 1,00) schingga lini produksi secara
statistik dinyatakan tidak mumpuni (#nof capable) dalam memenuhi
spesifikasi toleransi dimensi yang ketat dari pelanggan farmasi.

Mengidentifikasi kerusakan dominan serta akar masalahnya, analisis
Diagram Pareto berhasil menetapkan jenis cacat creasing (cacat garis
tekuk) sebagai masalah paling vital (the vital few) karena mendominasi
sebesar 77,12% dari" total akumulasi kerusakan kemasan. Melalui
investigasi lanjutan dengan Diagram«Fishbone dan analisis matriks Failure
Mode and Effects Analysis (FMEA), ditemukan bahwa ketiadaan Standar
Operasional Prosedur (SOP) baku untuk inspeksi digital otomatis'di bagian
prepress.merupakan.akar penyebab dengan tingkat risikepaling kritis, yang
ditunjukkan secara valid-oleh-perolehan.nilai-Risk Priority Number (RPN)
tertinggi sebesar 392 akibat tingginya dampak keparahan dan rendahnya

kapabilitas deteksi instrumen penggaris manual eksisting.



eyieyer 1abap yiuya3ijod uizi eduey

T
v
(']
3
Q
c
=
T
Q
=
=~
Q.
o
=
3
(]
=
c
Q
=
-
=
=
(1]
T
(1)
=
=
>
Q
o
=
<
o
=
Q
g
Q
N—
o
=
e
=L
=
(']
=
=
=
2
]
Q
(]
-
-
o
=
o
-
-
o

N
Ooo
o o
-y m
o =
= Q
£f3
35S
=1 =
T
=1
3 <
= o
3 c
=3 2
() c
= =
£& 7
5 5%
3 =
m :
=]
3388
el
= °
o
s 53
3 o
S 8=
=
< B
o 2
o
9 QP
L] =
o o
S =
g Y]
8 ®3
c °
(7] m
) >
c =
€ =
c 4
= >
283
- -
< <
o o
g =
E53
= 5
2.5 =
3. °
Q. =
-3 =
m —
3 £
5 B
°
z ¢
Q
=~ 3
5 T
B
° =
c 3
3 3
8
=
~
)
=
~
o
-
o
 —
=
=]
3.
o
c
Q
-
w
[
Q
-
o
3
o
w
o
[
7

—
9
o
-
Q
=
Q
=
[}
=
Q
c
—
T
w
o
o
o
0
o
=
o
-
o
<
w
o
c
=
c
=
==
o
-
<
o
-
-
=
3
e~
)
=
T
o
3
[}
3
N
o
=
-
c
=
=
o
=
Q.
o
=
=
[}
=
<
()
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
[}
-

ke
)
x
N
T
-+
o

-
m
x
N
T
-+
9
=
=
1
S
-
o
o
E.
—
P
m
Q
o
=
)
o
=
)
q
-+
Y

48

3. Merancang solusi teknis perbaikan, penelitian ini telah berhasil merancang
dokumen usulan Standar Operasional Prosedur (SOP) / Instruksi Kerja (IK)
baru yang mengintegrasikan teknologi otomatisasi Eye-C Proofiler sebagai
parameter wajib di bagian.prepress. Melalui mekanisme komparasi
otomatis piksel demispiksel dengan batas toleransi dimensional +0,1 mm,
sistem ini terbukti efektif untuk mengunci file master. PDF konsumen
secara _absolut serta mengeliminasi, bias pengukuran manual, \di mana
analisis prediksi dampak menunjukkan bahwa. implementasi rekomendasi
ini mampu menekan nilai risiko RPN secara drastis dari level kritis 392
menjadi hanya sebesar 32 sebelum draf desain masuk ke fase produksi

massal.

5.2 Saran

Untuk mendukung keberhasilan implementasi dan pengembangan kualitas
lebih lanjut di PT OPQ, disarankan bagi pihak manajemen perusahaan untuk segera
melakukan standardisasi resmi serta pengesahan terhadap draf SOP Inspeksi Prepress
berbasis Eye-C Proofiler yang telah dirancang dalam penelitian ini, serta melaksanakan
pelatihan berkala bagi operator desainer agar terbiasa mengunci parameter toleransi
digital secara disiplin. Selain itu, bagi tim operasional di lantai produksi massal,
khususnya pada bagian pembuatan pisau die-cut dan cetak plat, wajib menerapkan
disiplin kerja untuk menolak melakukan proses rumning mesin apabila belum
menerima lembar . verifikasi. digital (/nspection Report) berstatuse*PASS* yang
diterbitkan oleh sistem Eye-C Proofiler-sebagal bentuk.mitigasi7eject struktural secara
dini. Terakhir, bagi penelitian selanjutnya, mengingat studi ini membatasi fokus pada
aspek prepress untuk mengatasi cacat dimensi boks karton lipat, direkomendasikan

untuk mengembangkan dan memperluas pemanfaatan fitur sensitivitas sistem Eye-C
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Proofiler dalam mendeteksi variasi deviasi warna tinta (color management) serta

~ pemeriksaan akurasi teks mikro pada kemasan produk farmasi lainnya.

k Cipta milik |
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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Lampiran 3 Peta Kendali P (P-Chart) Kondisi Proses Produksi Eksisting.
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Lampiran 5 Grafik Analisis Kapabilitas Proses (Process Capability) Nilai Cpk 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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© 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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Lampiran 10 SOP Pengendalian Kualitas Menggunakan Eye-C Proofiler.

PT OPQ STANDAR OPERASIONAL
PROSEDUR
PENGENDALIAN KUALITAS
PREPRESS & VERIFIKASI
DIGITAL

Divisi Terkait: NPD & QC No. Dokumen: SOP-NPD-QC-01

Revisi: 00 Tanggal Efektif: 29 Juni 2026

1. TUJUAN

Sebagai acuan baku bersama antara divisi New Product Development (NPD) dan
Quality Control (QC) untuk memastikan seluruh parameter dimensi, teks penandaan,
dan keakuratan pola lipatan (creasing/die line) pada draf desain kemasan karton lipat
sudah 100% presisi dan sesuai standar konsumen sebelum memasuki tahap
pembuatan plat cetak serta fase produksi massal.

2. RUANG LINGKUP

Prosedur operasional ini mengikat secara penuh alur kerja dan penjaminan mutu yang
dilaksanakan oleh tim Desainer Grafis (NPD), Operator Prepress, serta Inspektor
Quality Control (QC) di lingkungan kerja PT OPQ.

3. PROSEDUR DAN ALUR KERJA

Langkah 1: Penguncian File Master (Tanggung Jawab: Divisi NPD)
Tim NPD harus segera mengunci dokumen Approved Artwork (PDF) dari konsumen
di database server perusahaan sebagai acuan utama yang tidak boleh diubah.

Langkah 2: Penyusunan Imposition Layout & Cetak Sampel (Tanggung Jawab:
Operator Prepress)

Operator Prepress membuat imposition layout dengan koordinat die line dan creasing
allowance, lalu mencetak satu lembar sample digital proofing menggunakan mesin
plotter.

Langkah 3: Pemindaian & Verifikasi Digital Otomatis (Tanggung Jawab:
Operator Prepress & QC)

Operator Prepress memindai sampel cetak memakai Eye-C Proofiler. Prosedur
pengoperasian dan kalibrasi alat wajib mengikuti dokumen IK (OPQ-NPD-IK-11).
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Lampiran 11 SOP Pengendalian Kualitas Menggunakan Eye-C Proofiler (Lanjutan).

Langkah 4: Evaluasi Parameier Batas Toleransi (Tanggung Jawab: QC)

Sistem secara otomatis membandingkan piksel hasil pindai dengan file master di
server, di mana batas toleransi penyimpangan geometris ditetapkan maksimal
+1 mm.

Langkah 5: Pengambilan Keputusan Status Mutu (Tanggung Jawab: Inspektor
Q0)

Keputusan Status Mutu (QC)

PASS: Jika devias< 0,1 mm dan grafis aman, QC menandatangani Approval Form
dan file dikirim ke unit CTP.

FAIL: Jika deviasi > 40,1 mm atau posisi creasing line bergeser, QC menerbitkan
Reject Report dan file diblokir untuk direvisi ulang oleh tim desain.

4. DOKUMEN DAN FORMULIR TERKAIT
« File Master PDF Desain Konsumen (Approved Artwork)

* Berkas Laporan Hasil Inspeksi Otomatis Perangkat (Inspection Report PDF)
+ Formulir Lembar Persetujuan Cetak QC (Approval Form)

* Memo Penolakan Dan Perbaikan Prepress (Reject Report)

Dibuat Oleh: Diperiksa & Disetujui Diketahui Oleh:
Oleh:
Operator/ NPD Supervisor NPD Direktur Operasional PT
oPQ
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Lampiran 12 Work Intruction Penggunaan Eye-C Proofiler Sebagai Parameter Prepress.

INSTRUKSI KERJA Mo. Dokumen OPQ-MNPD-IK-11
Revisi [i1]
FTOPQ PENGGUNAAN EVE-C PROOFILER SEBAGAT | Tangpal Efektif | 26 Juni 2026
PARAMETER PREPRESS Halaman 1dari 3
1. TUJUAN

1.1

Sebagai pedoman 2o

digital

Eye-C Proofiler guna

memverifikasi akurasi dimensi elemen, creasing line dan die line pada draf cetak kermasan.

1. RUANG LINGKUP

21

Prepress NFD

3. PELAKSANA

3L
32
313

Operator Prepress / NPD (New Product Development).
Supervisor NPD.

Tim Quality Control

4. REFERENSI

4.1
42

43,

FSSC 22000

IS0 9001:2015 (Sistem Manajemen Mutu)
Pengendalian Kualitas Menggunakan Eyve-C Proofiler

5. ALAT DAN BAHAN
APD (Masker, Hairnet).

5.1

52

5.3
54

Perangkat Keras Scanner Flathed Eye-C Proofiler.
Perangkat Lunak (Software) Integrasi Eye-C System.

File Master PDF Desain Konsumen vang telah disetujui (Approve).

Lembar draf cetak fisik hasil cetak percobaan (Sample digital proaf).

6. INSTRUKSI
6.1. PERSIAPAN

6.1.1.Persiapkan perangkat keras komputer dan nyalakan scanner Eye-C Proofiler.

6.1.2. Pastikan kaca scanner dalam kondisi bersih, bebas dari debu, noda tinta, atau goresan yang dapat

menggangeu pembacaan piksel.

6.1.3. Pastikan jaringan pangkalan data (database) terhubung dengan folder penyimpanan file desain

master NPD.

6.1.4. Lakukan line clearance pada area meja scanner. Jauhkan dokumen atan lembaran kertas lain vang
tidak berkaitan dengan sampel produk X yang akan diperiksa.

6.2. PROSEDUR INPUT DAN LOCK MASTER.

6.2.1. Buka aplikasi Eve-C Proofiler Software di komputer.

6.2.2. Cari dan unggah file master PDF orisinal dari konsumen vang telah disetujui.

6.2.3. Masuk ke menu parameter pembacaan, kemudian kunci file tersebut sebagai "Template Referensi

Master".

6.2.4. Atur parameter toleransi akurasi dimensi koordinat creasing line dan creasing line.

6.3. PROSEDUR SCANNING DAN INSPEKSI OTOMATIS

6.3.1. Ambil | lembar draf cetak percobaan (sample digital proof) fisik berskala 1:1 dari mesin plot.
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Lampiran 13 Work Intruction Penggunaan Eye-C Proofiler Sebagai Parameter Prepress

(Lanjutan).
INSTRUKSI KERJA No. Dokumen OPQ-NPD-IK-11
Revisi L[]
FTOPQ PENGGUNAAN EVE-C PROOFILER SEBAGAI | Tanggal Efcktif | 26 Juni 2026
PARAMETER PREPRESS Halaman Zdari 3

6.3.2. Letakkan draf cetak fisik tersebut secara rata di atas kaca flathed scanner Eye-C Proofiler. Tutup
penutup scanner dengan rapat.

6.3.3. Tekan tombol SCAN pada antarmuka perangkat lunak untuk memulai proses penangkapan citra
digital resolusi tinggi.

6.3.4. Setelah pemindaian selesai, aktifkan fungsi "Run Digital Comparison / P2P Comparison™ untuk
membandingkan piksel demi piksel antara hasil scan fisik dengan file master PDF konsumen
secara olomatis.

6.4, TAHAP EVALUASI DEVIAS] & KEPUTUSAN (EVALUATION)

6.4.1. Periksa hasil visualisasi laporan komparasi pada layar monitor komputer:

Kondisi Lolos (PASS): Jika layar menampilkan indikator hijau dan variasi ukuran berada di
bawah toleransi kurang-lebih | mm, cemk laporan kelayakan (Inspection Report) dan berikan
tanda Approval digital. File draf dinyatakan aman untuk lanjut ke proses pembuatan plat cetak
dan pisau die-cut massal.

Kondisi Gagal (FAIL): Jika sistemn mendeteksi tanda lingkaran merah (deviasi
koordinat garis tekuk melar/menyimpang), proses produksi wajib DIHENTIKAN. Jika terjadi
kondisi FAIL, operator wajib mengunduh data deviasi koordinat tersebut, lalu mengembalikan
file kerja ke tim desainer internal NPD untuk dilakukan kalibrasi ulang dimensi cetakan
sebelum mencoba prosedur dari poin 6.1.1 kembali.

6.5. PENYELESAIAN DAN LINE CLEARANCE

6.5.1. Setelah proses inspeksi selesai, keluarkan lembar sampel fisik dari dalam scanner.

6.5.2. Simpan file laporan inspeksi digital (PDF Report) ke dalam server pusat data mu PT OPQ
sebagai arsip jaminan kualitas.

6.5.3. Tutup aplikasi Eye-C Proofiler secara aman, kemudian matikan daya scanner dan komputer sesuai
dengan prosedur shutdown standar perusahaan.

6.5.4. Lakukan pembersihan area meja kerja (line clearance akhir) untuk mempersiapkan pengujian

sampel produk berikutnya.

7. FREKUENSI

7.1.  Dilakukan saat perawatan harian mesin.

& DOKUMEN TERKAIT
#.1. Checklist Perawatan Harian Mesin Plotter {OPQ-NPD-XX).
8.2, Form Pengawasan Proses Prepress (OPQ-NPD-XX-).
83 Pengendalian Kualitas Menggunakan Eve-C Proofiler

9. LAMPIRAN
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Lampiran 14 Work Intruction Penggunaan Eye-C Proofiler Sebagai Parameter Prepress.

INSTRUKSI KERJA ;'Ec}‘:i]:_)lukumen E)OPQ-NPD-H(-I 1
FT OFQ PENGGUNAAN EYE-C PROOFILER SEBAGAI | Tangeal Efcktif | 26 Juni 2026
PARAMETER PREPRESS Halaman 3dan 3
10. RIWAYAT PERUBAHAN DOKUMEN
Revisi Tanggal Revisi Bagian Keterangan
0 26 Juni 2026 - Bam
11. PENGESAHAN DOKUMEN
Dibuat oleh : Disetujui Oleh : Mengetahui :
Internship Supervisor NPD Direktur Operasional

Yudhistira Adji Chandra

Lampiran 15 Skema Alur Logika Pengambilan Keputusan /uspection Report (PASS/FAIL)

Y

START

Scan Lembar Sampel vs Master PDF

|

Sistem Membandingkan Piksel Ke Piksel
(Batas Toleransi: + 0,1 mm)

— Status: PASS

Deviasi Dimensi =+ 0,1 mm
Teks, Elemen & Die Line Presisi

4

Laporan Status: PASS
Berwama Hijau/Centang

A4

FORMULIR APPROVAL QC
Ditanda tangani

¥

Rilis ke Proses CTP atau Pembuatan
Plate Cetak

Status:

FAIL

¥

Deviasi Dimensi = + 0,1 mm
Atau Posisi Creasing Geser

4

Laporan Status: FAIL
Berwarna Merah/Silang

L4

MEMO PENOLAKAN MUTU
Reject Report

k.

File Dikembalikan ke NPD dan kalibrasi
ulang
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Lampiran 16 Surat selesai magang dan penelitian

Hal : Surat Keterangan Selesai Magang

Kepada Yth,
Muryeti, S.Si., M.Si

Kegala Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan
Politeknik Negeri Jakarta
Di Tempat.

Yang bertanda tangan di bawah ini :

Nama

Jabatan : Manager HR&GA

Instansi

Dengan ini menyatakan bahwa mahasiswa berikut :

Nama : Yudhistira Adji Chandra Rossidi

NIM 12206411012

Program Studi : Teknologi Industri Cetak Kemasan

Merupakan Mahasiswa dari Politeknik Negeri Jakarta, yang telah melaksanakan kegiatan

di PT ; terhitung sejak tanggal 11 Agustus 2025 -
2

sampai dengan 12 Desember 2025.

Selama pelaksanaan magang, para mahasiswa telah menunjukkan sikap profesional, disiplin, dan
kooperatif dalam menyelesaikan tugas yang diberikan. Yang bersangkutan mampu beradaptasi
dengan lingkungan kerja serta menjalin komunikasi yang baik dengan tim kami.

Demikian surat keterangan ini dibuat untuk digunakan sebagaimana mestinya
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Lampiran 17 Logbook bimbingan materi

| 4

KEGIATAN BIMBINGAN MATER] & TEKNIS

Nama - Yudhistira Adji Chandra Rossidi
NIM 12206411012
Judul

 Strategi Pengendalian Kualitas Dengan Eye-C Proofiler Sebagai
Parameter Prepress Untuk Mencegah Deviasi Pada Kemasan Kertas
Karton Lipat.

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

No Tanggal Catatan Pembimbing Paraf
1 Senin, 26 Jan 2026 Konsultasi materi serta metode ‘ys
Vi)
L 2 | Jumat, 5 Mei 2026 Bimbingan Bab I " (?é
4
/ 3 ! Jumat, 19 Mei 2026 Revisi dan Acc bab I # , —\
/ 4 I Selasa, 21 Mei 2026 Bimbingan bab II-11T [ $ W
/ s | Semin 25 Moi2026 | Acc b Revits)ii E?{’/ 1\1,1 o b |l \
F 6 Rabu, 7 Juni 2026 Revisi IV-V dan Acc bab III D
F 7 | Jumat, 26 Juni 2026 Revisi Bab I-V SQ , \
( 8 l Selasa, 30 Juni 2026 Acc bab I-V # \
\



68

2

a

: Yudhistira Adji Chandra Rossidi
art

RIWAYAT HIDUP
fempat, Tanggal Lahir: Jak
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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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