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Pengendalian Kualitas Produk Pada Produksi Metal Printing
Tinplate Menggunakan Metode Fmea

Adi RizKy Sanjayal,Sonky Prasetya?, dan Bayun Matsaany?

123 Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus UL, Depok, 16425

E-mail : adi.rizky.sanjaya.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Kualitas produk merupakan salah satu faktor penting dalam,_meningkatkan daya saing
perusahaan manufaktur karena berpengaruh terhadap kepuasan pelanggan, efisiensi proses
produksi, dan biaya akibat produk cacat. Pada industri kemasan logam, pengendalian kualitas
diperlukan untuk memastikan setiap produk memenuhi standar yang telah ditetapkan. PT
Pelangidndah Canindo sebagai perusahaan yang bergerak di bidang produksi kemasan logam
masihmenghadapi permasalahan produk reject pada proses metalprinting tinplate, khususnya
cacat \penyok dan miss register, yang berpotensi meningkatkan biaya produksi serta
menurunkan kualitas produk. Penelitian ini-bertujuan mengidentifikasi penyebab terjadinya
cacat serta memberikan usulan perbaikan _untuk meminimalkan tingkat kecacatan. Metode
yvang digunakan adalah Seven Tools yang meliputi check sheet, diagram batang, diagram
Pareto, p-chart, dan diagram fishbone, serta Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) untuk
menentukan prioritas risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Hasil penelitian
menunjukkan bahwa selama Februari 2026 diproduksi.sebanyak 170.119 lembar tinplate
dengan total reject 459 lembar; terdiri atas 181 cacat penyok dan 278 cacat miss register.
Berdasarkan analisis FMEA pada cacat penyok, penyebab dengan nilai RPN tertinggi adalah
rantai wicket mengalami kemacetan»sebesar (350), diikuti SOP penanganan tinplate belum
diterapkan secara konsisten (RPN 270), penjadwalan maintenance vang tidak teratur (RPN
252), operator mengalami kelelahan saat proses produksi (RPN 225), serta operator kurang
teliti saat menangani tinplate (RPN 216). Pada cacat miss register, penyebab dengan prioritas
risiko tertinggi adalah kinerja pneumatic cylinder tinta yang tidak optimal (RPN 270), diikuti
kurangnya ketelitian operator saat melakukan pengecekan cylinder tinta (RPN 200) dan
penggunaan tinta yang telah lama disimpan (RPN 140). Berdasarkanshasil penelitian, usulan
perbaikan yang direkomendasikan meliputi pelaksanaan preventive maintenance secara
berkala pada rantai wicket dan pneumatic cylinder tinta, peningkatan kepatuhan terhadap SOP
melalui briefing dan pelatihan operator, penyusunan jadwal maintenance yang teratur,
pengaturan waktu kerja operator untuk mengurangi kelelahan, serta.pemeriksaan kualitas
tinta sebelum digunakan.

Kata-kata kunci: Seven Tools, FMEA, metal printing, miss register, pengendalian kualitas.
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Pengendalian Kualitas Produk Pada Produksi Metal Printing
Tinplate Menggunakan Metode Fmea

Adi RizKy Sanjayal,Sonky Prasetya?, dan Bayun Matsaany?

123Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus UL, Depok, 16425

E-mail : adi.rizky.sanjaya.tm23@stu.pnj.ac.id
ABSTRACT

Product quality is accrucial factor in enhancing the competitiveness of manufacturing
companies, as it impacts customerssatisfaction, production process_efficiency, and costs
associated with'defective products. In the metal packaging industry, quality control is essential
to ensure that every product meets established standards. PT Pelangi Indah Canindo, a
company engaged in metal packaging production, continues to face issues with rejected
products during the tinplate metal printing process—specifically dents and _misregistration
defects—which have the potential to increase production costs and compromise product quality.
This study aims to identify the causes.of these defects and propose improvements to minimize
defect rates. The methodology employs the "Seven Tools" approach—including check sheets,
bar charts, Pareto diagrams, p-charts, and fishbone diagrams—alongside Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA) to prioritize risks based on Risk Priority Number (RPN) values.
Research results indicate that in February 2026, a. total-of 170,119 tinplate sheets were
produced, with 459 sheets rejected; these rejections comprised 181instances of denting and
278 instances of misregistration. Based on the FMEA analysis for denting.defects, the cause
with the highest RPN was wicket chain jamming (RPN 350), followed by inconsistent
application of tinplate handling SOPs (RPN 270), irregular.maintenance scheduling (RPN
252), operator fatigue during production (RPN 225), and a'lack of operator precision when
handling tinplate (RPN 216). Regarding misregistration defects, the cause with the highest risk
priority was suboptimal ink pneumatic cylinder performance (RPN 270), followed by a lack of
operator precision during ink cylinder checks (RPN 200).and the use of ink that had been stored
for a prolonged period (RPN 140). Based on the research findings, recommended improvements
include the periodic execution of preventive maintenance on wicket chains and ink pneumatic
cylinders, enhanced adherence to Standard Operating Procedures (SOPs) through operator
briefings and training, the establishment of a structured maintenance schedule, the adjustment
of operator work schedules to reduce fatigue, and the inspection of ink quality prior to use.

Keywords: Seven Tools, FMEA, metal printing, miss register, quality control.

viil



ejie)er 1aba yiuyajod uizi edue)

13
0
(]
=]
Q
<
=
T
o
=
o
Q.
o
=
=
()
-
<
)
=
o
=
o=
(1]
T
(]
=
=
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
=
Q
-
v
o
=
()
=
=,
=
-~
o
Q
(]
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o )
s 28
3 @
Q@ c s
35S
) =
833
E]
3 <
c i)
3 c
=3 2
) c
5 =
Sa 7
3 =%
3 5
m 2
5
33¢
T o5
= ©
-
s 53
2 ]
S8 g
-~
A< b
o )
o
s @73
Q 5
59
3 =
2‘ Y
g 373
< °
(7] m
o s
c X E
£ =
c 4
—p el
3 0%
=) <
= S
- —3
€ 9 3
=
£
3. °
o S
S £
m —
3 8
5 5
o
z S
o
~ >
5 T
BT
- =
€ £
= w
o
-
-~
q-
=
-~
o
-
Q
=
o
3.
[
=
&
=
w
=
8
Cad
=
3
o
w
=
&
=3

A
m
=
()
T
-+
Y

-
2
o
=
o
3
Q
3
[}
>
Q
c
=,
T
wn
o
o
o
-
o
=
o
-
o
c
w
o
c
-
c
=
=
o
-
<
o
-
<
w
=
-
o
3
T
o
3
[}
=}
n
o
>
-
c
3
=
o
3
Q.
o
3
3
[}
3
<
[}
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
[}
-

KATA PENGANTAR

uji syukur ke hadirat Allah SWT, atas limpahan rahmat dan hidayahnya, sehingga
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sMODE AND EFFECT ANALISYS DI PT. PELANGI INDAH CANINDO”
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yang sangat bermanfaat dalam mendukung kelancaran penelitian ini.
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usaha yang diberikan mulai dari waktuy'dukungan, doa dan support dalam
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. Teman-teman M23 yang telah memberikan semangat, serta bantuan.

. Terakhir, penulis«ingin mengucapkaniterima kasih kepada seseorang
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451 Latar Belakang
= Kualitas produk merupakan elemen” krusial'y bagiw, perusahaan karena

BAB I
PENDAHULUAN

;berpengaruh langsung terhadap kemajuan dan keberlanjutan wusaha. Penetapan

Fualitas dilakukan melalui pengukuran karakteristik produk yang ditawarkan,

‘germasuk aspek produk itu sendiri, ketepatan waktu, dan kesesuaian harga. Salah

%atu produk yangsangat menuntut kualitas tinggi adalah hasil proses metal printing
§aada tinplate: Proses ini menuntut ketelitian, kestabilan, dan kesesuaian hasil cetak
Q

Jgar produk yang dihasilkan memiliki tampilan yang optimal, presisi, serta
mmemenuhi standar kualitas yang ditetapkan [1]

Pada proses produksi metal printing tinplate, khususnya pada tahapan printing,
masih ditemukan berbagai permasalahan kualitas, seperti munculnya cacat produk
(reject) yang menyebabkan ketidaksesuaian dengan-spesifikasi teknis. Hasil
inspeksi visual menunjukkan adanya beberapa jenis cacaty seperti blurred printing
dan deformasi tinplate. Permasalahan tersebut tidak hanya berdampak pada
penurunan kualitas produk, tetapi juga dapat meningkatkan biaya produksi akibat
tingginya jumlah produk yang harus dirework atau dilebur ulang.

Jumlah produk cacat menunjukkan: perlunya pencrapan metode pengendalian
kualitas yang lebih efektif. Dari jumlah produksi sebanyak 170.119 produk metal
printing tinplate terdapat 459 produk.yang mengalami.reject dengan persentase
0,27%. Produk yang mengalami reject masih adanya potensi perbaikan dalam
proses produksi. Analisisuseven tools dilakukan untuk mengidentifikasi® dan
mengatasi masalah pada metal printing.tinplate karena dapat.mengalami cacat
produksi yang dapat mengurangi kualitas.

Beberapa penelitian terdahulu yang telah dilakukan oleh Hibatullah Anis
Aprianto, Nusyirwan Nusyirwan, Sonki Prasetya, 2019 mengenai analisis
kegagalan gas cooler pada sistem gas compressor menggunakan metode Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) bertujuan untuk mengidentifikasi kegagalan

yang terjadi serta menentukan prioritas penanganan berdasarkan nilai Risk Priority
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mber (RPN) [2]. Selanjutnya penelitian oleh Rahmawati Kartika Putri, Wiwi

-%rastiwinarti dan Rina N (2023) menerapkan metode Seven Tools, FMEA dan RCA

§2ada pengendalian kualitas produk kemasan produk X di PT XYZ [3]. Selanjutnya

Menelitian oleh Dzaki Wira Saputra dan Dina Tauhida, 2024 melakukan penelitian
)

Qnengenai pengendalian kualitas bagian cetak menggunakan metode Statistical
ﬁrocess Control (SPC) dan FailuresMode and Effect Analysis*(FMEA) pada
;ndustri percetakan untuk ~mengidentifikasi jenis cacat serta:menentukan

ﬁrioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) [4].

®  Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode analisis Seven Tools

Qan FMEA. Metode analisis Seven Tools diterapkan untuk pengolahan data dalam
gengendalian kualitas, Metode “Seven Tools mengandung tujuh instrumen
?bengendalian kualitas yang mencakup, check sheet, diagram batang, Scatter
diagram, stratifikasi, diagram pateto, control chart, dan fishbone. Selanjutnya
metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis) diterapkan untuk menganalisis
kinerja produksi serta meningkatkan kualitas produksi [5]

Oleh karena itu, penting untuk menerapkan metode pengendalian kualitas yang
efektif dalam proses produksi metal printing tinplate. Salah satupendekatan yang
dapat digunakan adalah metode Seven Tools dan Failure Mode Effect Analysis
(FMEA). Metode Seven Tools menyediakan alat yang diperlukan untuk
menganalisis dan mengidentifikasi masalah dalam proses produksi, sedangkan
FMEA membantu dalam mengidentifikasi potensi kegagalan dan dampaknya
terhadap kualitas produk. Dengan mengintegrasikan kedua metode ini, diharapkan
dapat meningkatkan kualitas  produk metal printing pada tinplate = dan
meminimalkan risiko produk cacat. Kedua pendekatan ini sangat relevan dan Kuat
karena mereka tidak hanya-berkonsentrasi padaidentifikasi masalah tetapi-juga
menawarkan pendekatan sistematis untuk mencegah masalah itu muncul lagi. Tim
produksi dapat menggunakan Seven Tools untuk melakukan analisis mendalam
terhadap data dan informasi yang ada sehingga mereka dapat menemukan penyebab
utama kegagalan produk. Sementara itu, FMEA memungkinkan tim untuk
mengevaluasi risiko yang terkait dengan setiap kemungkinan kegagalan, sehingga

mereka dapat mengambil tindakan pencegahan sebelum masalah muncul. Oleh
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fyarena itu, diharapkan penerapan metode Seven Tools dan FMEA akan secara
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i ggigniﬁkan meningkatkan kualitas produk metal printing pada tiplate dan
%‘- gpeminimalkan risiko produk cacat. Dampaknya, konsumen akan lebih puas dan
?’: erusahaan akan lebih kompetitif di pasar.

)

(=]

=.2 Rumusan Masalah

(1))

= Berdasarkan latar belakang .masalah diatas, permasalahan., yang dapat

§ dirumuskan adalah :

g 1. Apa faktor — faktor yang menyebabkan kegagalan produk pada proses

(1) . . . :

=, produksi metal printing’ tinplate yang berpengaruh'pada pengendalian

o

::,r kualitas?

a.. 2. Bagaimana cara untuk meminimalisir kegagalan pada proses produksi metal

printing tinplate dalam upaya pengendalian kualitas produksi?

1.3 Batasan Masalah

Untuk menegaskan dan lebih memfokuskan permasalahan, maka akan
dibatasi masalah pada penetelitian ini :

1. Penelitian ini difokuskan pada kualitas produk Metal Printing Tinplate di
PT Pelangi Indah Canindo.

ejieyer 1363 Yiuya3ijod Jefem Buek uebunuada] ueyibniaw yepny uedinbuad 'q

yejesew njens uenefuy} neje }ny uesjjnuad ‘uesode] uesinuad ‘Yeiw|i ef1ey uesiinuad ‘ uenpipuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynjun eAuey uediynbuad ‘e

2. Pengolahan dan analisis data berfokus pada metode Seven Tools dan FMEA
dalam pengendalian kualitas.

3. Data primer dan sekunder digunakan dalam penelitian ini. Data primer
diperoleh " melalui observasi langsung di lapangan dan wawancara,
sedangkan data sekunder diperoleh dari data produksi dan jenis reject pada

bulan Februari 2026.
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1.4 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut :
1. Mengidentifikasi faktor utama penyebab kegagalan produk pada proses
produksi metal printing tinplate yang berpengaruh pada pengendalian

kualitas.
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2. Membuat rekomendasi perbaikan untuk meminimalisir kegagalan pada

DYeHO

proses produksi metal printing tinplate dalam upaya pengendalian kualitas

produksi.

.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian tugas-akhiradalah sebagai berikut

1. Dengan menganalisis’ dan mengevaluasi proses manufaktur, dapat
mengidentifikasi‘akar penyebab cacat metal printing.

2. Hasil penelitian membantu'memahami faktor-faktor yang mempengaruhi
kualitas produk dan memberikan saran perbaikan untuk mempertahankan
kualitas yang baik.

3. /Menghasilkan penelitian yang membantu menjaga kualitas produk secara
berkelanjutan. Dengan mengikuti.rekomendasi perbaikan dapat dipastikan

bahwa produk yang diproduksi memenuhi standar kualitas dan keamanan.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan tugas akhir ini yaitu :

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang penulisan . terkait analisis
pengendalian kualitas produk metal printing menggunakan metode Seven Tools dan
FMEA, rumusan masalah penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan
sistematika penelitian yang dibutuhkan untuk analisis pengendalian kualitas produk

metal printing menggunakan metode Seven Tools dan FMEA.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan dengan analisis
pengendalian kualitas produk metal printing menggunakan metode Seven Tools dan

FMEA.



B Il METODOLOGI PENELITIAN TUGAS AKHIR

Bab ini menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan

:eydid e

tode dalam memecahkan masalah yang ada analisis pengendalian kualitas

bduk matal printing tinplate menggunakan metode:Seven Tools dan FMEA.

etode Seven Too dan FMEA tersebu
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BAB YV
PENUTUP

.1 Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang dilakukan mengenai pengendalian kualitas

eydid yeH
d iy ead

@roduksi metal printing tinplate menggunakan-metode.Seven Tools dan FMEA,

esimpulan yang didapatkan adalah sebagai berikut:

1. Berdasarkan analisis Seven Tools terhadap data produksi bulan Februari 2026,

diperoleh total produksi sebanyak 170.119 lembar dengan jumlah produk reject

ejie)er 1aba yiuyajod uizi edue)

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbusaw buese|iqg 'z

sebanyak 459 lembar atau/sebesar 0,27% dari total produksi. Hasil analisis

Diagram Pareto menunjukkan bahwa reject miss register merupakan jenis cacat

ey MabaN H1uxl

yang paling dominan dengan jumlah 278 atau sebesar 60.57 (%) dari total
produk reject. Hasil identifikasi akar. penyebab menggunakan diagram
fishbone menunjukkan bahwa penyebab utama rejectmiss register berasal dari
faktor mesin, manusia, dan material.

2. Berdasarkan analisis FMEA diperoleh mnilai. Risk Priority Number (RPN)
tertinggi sebesar 350 pada penyebab rantai wicket mengalami kemacetan,
diikuti oleh penyebab SOP penanganan tinplate belum diterapkan secara

konsisten dengan nilai RPN. 270, penjadwalan. maintenance tidak teratur

ejieyer 1363 Yiuya3ijod Jefem Buek uebunuada] ueyibniaw yepny uedinbuad 'q

yejesew njens uenefuy} neje }ny uesjjnuad ‘uesode] uesinuad ‘Yeiw|i ef1ey uesiinuad ‘ uenpipuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynjun eAuey uediynbuad ‘e

dengan " nilai RPN 252, operator mengalami kelelahan saat produksi
berlangsung dengan nilai RPN 225, serta operator kurang teliti saat menangani
tinplate dengan nilai RPN 216. Berdasarkan hasil tersebut, usulan perbaikan
diprioritaskan. pada pelaksanaan preventive maintenance secara berkala

terhadap rantai. wicket, peningkatan penerapan SOP penanganan tinplate,
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penyusunan jadwal maintenance yang teratur, pengaturan waktu kerja operator
untuk mengurangi kelelahan, serta”peningkatan-ketelitian operator melalui
pengarahan dan pelatihan.

3. Berdasarkan analisis FMEA diperoleh nilai Risk Priority Number (RPN)
tertinggi sebesar 270 pada penyebab kinerja pneumatic cylinder tinta dalam
mengalirkan tinta tidak optimal, diikuti oleh penyebab operator tidak

memeriksa pneumatic cylinder tinta dengan nilai RPN 200, serta tinta yang

64



ejie)er 1aba yiuyajod uizi edue)

13
0
(]
=]
Q
<
=
T
o
=
2.
Q.
o
=
=
()
-
<
)
=
o
=
o=
(1]
T
(]
=
=
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
=
Q
-
v
o
=
()
=
=,
=
2
o
Q
(]
—
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o )
s 28
3 @
Q@ c s
35S
) =
833
E]
3 <
[ i)
3 c
=3 2
) c
5 =
Sa 7
3 =%
3 5
m :
5
33¢
T o5
= ©
-
s 53
2 ]
S8 g
~
A< b
o )
o
s @73
Q 5
59
3 =
9' Y
g 373
< °
w m
o s
c & £
£ =
c 4
—p el
3 0%
=) <
= S
- —3
€ 9 3
=
£
3. °
o S
S £
m —
3 8
5 5
o
z S
o
~ >
5 T
BT
- =)
€ £
= w
o
-
-~
q.
=
-~
o
-
Q
=
o
3.
[
=
&
=
w
=
8
Cad
s
3
o
w
=
&
=

-
2
o
=
o
3
Q
3
[}
>
Q
c
=,
T
wn
o
o
o
-
o
=
o
-
o
c
w
o
c
-
c
=
=
o
-
<
o
-
<
w
=
-
o
3
T
o
3
[}
=}
n
o
>
-
c
3
=
o
3
Q.
o
3
3
[}
3
<
[}
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
[}
-

A
m
=
()
T
-+
Y

©
-+
o
20
;
)
°
;.
g
=
~
2
D

Q
(1)
=.
o
)
x
o
1
-+
o
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telah lama disimpan digunakan kembali dalam produksi dengan nilai RPN 140.
Berdasarkan hasil tersebut, usulan perbaikan diprioritaskan pada penjadwalan
preventive maintenance mesin pneumatic cylinder tinta, peningkatan
kedisiplinan pemeriksaan oleh operator melalui poster pengingat,

penyempurnaan SOP, serta pemeriksaan kualitas tinta,sebelum digunakan.

.2 Saran

Berdasarkan hasil tugas akhir ini, ada beberapa saran yang penulis.ingin

sampaikan yaitu'":

. Disarakan agar perusahaan menerapkan metode Seven Tools dan Failure Mode

and Effects Analysis (FMEA) secara berkala dalam proses pengendalian
kualitas metal printing. Penerapan kedua metode_tersebut dapat membantu
perusahaan dalam mengidentifikasi akar penyebab  reject miss register,
menentukan prioritas perbaikan berdasarkan tingkat risiko, serta meningkatkan
efektivitas tindakan pencegahan agar kualitas produk tetap sesuai dengan
standar perusahaan.

Perusahaan disarankan untuk menerapkan usulan perbaikan berdasarkan hasil
analisis FMEA, khususnya melakukan preventive maintenance secara berkala
pada rantai wicket dan pneumatic cylinder tinta; meningkatkan konsistensi
penerapan SOP penanganan tinplate, serta meningkatkan kedisiplinan operator
dalam melakukan pemeriksaan. mesin. dan. penanganan tinplate. Penerapan
usulan tersebut diharapkan dapat mengurangi terjadinya cacat penyok maupun

miss register, sehingga kualitas hasil produksi menjadi lebih baik.
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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:

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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Reject
Tanggal Jumlah
Produksi Penyok Miss Register

02/02/2026 5,389 3 8
03/02/2026 Perbaikan mesin | Perbaikan mesin | Perbaikan mesin
04/02/2026 14,632 26 42
05/02/2026 3,205 32 13
06/02/2026 3,556 - 4
07/02/2026 Perbaikan mesin | Perbaikan mesin | Perbaikan mesin
09/02/2026 7,990 3 7
10/02/2026 720 5 25
11/02/2026 13,061 16 23
12/02/2026 6,182 11 7
13/02/2026 13,764 - 36
14/02/2026 5211 21 18
16/02/2026 Perbaikan mesin | Perbaikan mesin | Perbaikan mesin
18/02/2026 11,002 - -
19/02/2026 6,426 16 8
20/02/2026 7,309 6 5
21/02/2026 7,197 2 1
22/02/2026 8,458 8 4
24/02/2026 9,465 s 19
25/02/2026 6,967 12 21
26/02/2026 14,500 4 11
27/02/2026 14,775 6 9
28/02/2026 10,310 3 17
JUMLAH 170.119 181 278

Lampiran 1. Data Produksi Metal Printing Tinplate




Lampitan 2. Foto Reject Metal Printing Tinplate

© Hak Cipta milik _uo_#m_c:_r 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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Foto Reject Metal Printing Tinplate

Lampitan 3

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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WAWANCARA

Pewawancara : Adi Rizky Sanjaya
Narasumber : Manajer Produksi dan Staff Produksi
Tanggal : 12 Januari 2026

1. Scbagai pcmbuka, bisakah Bapak menjclaskan proscs produksi Metal Printing

ejie)er 1aba yiuyajod uizi edue)

pada Tinplate di perusahaan ini?
2. Apa saja tantangan yang scring Bapak hadapi dalam produksi Metal Printing
Tinplate?
Bagaimana Bapak mengidentifikasi masalah kualitas Metal Printing Tinplate?
Apa jenis cacat yang sering muncul pada produksi Metal Printing Tinplate?
Apa strategi yang diterapkan untuk mengurangi cacat produk dalam produksi?

Apa langkah — langkah yang diambil untuk meningkatkan kualitas produk?

Now s ow

Apakah bapak pemah menggunakan atau mendengar tentang metode Seven
Tools dan FMEA dalam pengendalian kualitas?
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Tangerang 12 Januari 2026
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Lampiran 4. Daftar Pertanyaan Wawancara
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