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ABSTRAK 

Pengajuan plate yang tinggi disebabkan oleh pengendalian kualitas pada plate belum berjalan secara 

efektif. Penelitian ini bertujuan untuk meminimalirsir pengajuan plate pada proses produksi dan 

mengidentifikasi penyebab cacat tertinggi. Penelitian ini menggunakan metode seven tools dengan 

alat check sheet, diagram pareto, dan diagram fishbone. Hasil dari penelitian ini menunjukan bahwa 

terdapat 43,48 % permasalahan yang diakibatkan oleh raster tidak sesuai, 16,52% diakibatkan oleh 

plate berbintik, 23,48% oleh plate bergaris, dan 16,52% oleh plate sobek. Dimana raster tidak sesuai 

merupakan permasalah dominan yang terjadi selama periode Januari – Desember. Dari hasil analisis 

diperoleh bahwa penyebab cacat raster pada plate tidak sesuai, plate bergaris, dan plate berbintik 

disebabkan oleh kelalaian pada manusia, kurangnya sistem informasi, dan material yang tidak 

sesuai. 

Kata kunci: Fleksografi, Pengendalian Kualitas, Plate, Seven tools 

ABSTRACT 

The high plate submission is caused by the quality control on the plate has not been running 

effectively. This study aims to minimize plate submission in the production process and identify the 

cause of the highest defects. This research uses Seven tools method with Check Sheet, Pareto 

Diagram, and Fishbone Diagram. The results of this study indicate that there are 43.48% of 

problems caused by inappropriate rasters, 16.52% due to speckled plates, 23.48% by striped plates, 

and 16.52% by torn plates. Where the raster does not match is the dominant problem that occurs 

during the January – December period. From the results of the analysis, it was found that the causes 

of raster defects on inappropriate plates, striped plates, and speckled plates were caused by human 

negligence, lack of information systems, and inappropriate materials. 

Keywords: Flexography, Plate, Quality Control, Seven Tools 

PENDAHULUAN 

Plate merupakan acuan cetak yang terdiri dari bagian cetak dan bagian non cetak, 

dimana bagian cetak merupakan bagian yang terkena tinta dan terjadi proses alih 

tinta, sedangkan bagian non cetak merupakan bagian yang tidak terkena tinta . Plate 

juga menjadi salah satu aspek penting dalam proses produksi karena kualitas plate 

mempengaruhi hasil produk. Pengendalian kualitas yang dilakukan dengan baik 

akan memberikan dampak perubahan terhadap kualitas produk yang didapatkan 

oleh perusahaan [3]. Salah satu teknik cetak yang menggunakan plate adalah teknik 

cetak fleksografi. 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang grafika dan 

termasuk dalam jenis cetak tinggi (flexographic printing), dimana percetakan ini 

terfokus untuk mencetak label-label pada suatu kemasan. Perusahaan ini berlokasi 

di Kawasan industry Jababeka, Cikarang Baru, Kota Bekasi. Perusahaan yang 

didirikan pada tahun 1991 ini tumbuh dan berkembang berkat dukungan dan 

kepercayaan mitra kerja yang selama ini telah dibina.  
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Pada tahun 2021, dalam 286 kali pembuatan plate terdapat 213 kali pengajuan 

pembuatan plate baru yang disebabkan oleh cacat pada plate. Permasalahan ini 

terjadi karena pengendalian kualitas yang dilakukan belum maksimal sehingga 

perlu dilakukannya penelitian dengan metode yang tepat untuk mengatasi 

permasalahan tersebut. Metode seven tools dinilai dapat mengatasi permasalahan 

tersebut. 

Penelitian menggunakan metode seven tools telah dilakukan oleh Adrianto Eka 

Saputra (2021) mengenai cacat pada produk yang disebabkan oleh faktor eksternal 

dan internal perusahaan  sehingga produk yang dihasilkan tidak sesuai standart 

mutu perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab cacat 

ban ring 20 dan menganalisis cacat produk masih dalam batas kendali serta 

memberikan usulan perbaikan guna meningkatkan kualitas ban ring 20. Hasil 

pengolahan produk tersebut masih dalam batas kendali, sedangkan berdasarkan 

standart perusahaan persentase defect masih diluar batas standart yang di tetapkan 

yaitu sebanyak 1 persen dan sehingga dari hasil analisis didapatkan 13 usulan 

perbaikan untuk mengurangi cacat tersebut. 

Penelitian lain yang dilakukan oleh Haifa Anbar F (2022), mengenai banyaknya 

produk cacat atau cacat yang terjadi di perusahaan yang berada di luar batas kendali. 

Hasil pengolahan data menunjukan bahwa jenis kerusakan yang sering muncul 

yaitu, jenis bentuk tidak sesuai, kotor, dan salah ukuran. Penelitian terdahulu 

membuktikan bahwa metode seven tools dapat menjadi metode yang digunakan 

untuk mengatasi permasalahan dalam meminimalisir cacat pada plate. 

Perbedaan penelitian ini dengan penelitian terdahulu adalah penelitian ini berfokus 

pada pengendalian kualitas plate yang digunakan selama proses produksi dan 

bertujuan untuk mengindentifikasi penyebab jenis cacat pada plate di PT XYZ.  

 

METODE PENELITIAN 

Metode Pengumpulan Data 

Data yang diperlukan dalam penelitian ini merupakan data sekunder berdasarkan 

wawancara. Sedangkan data primer merupakan data pengajuan dan pembuatan 

plate selama satu tahun pada periode Januari 2021 - Desember 2021. Fokus dalam 

penelitian ini adalah pada cacat yang terjadi pada plate.  

Tabel 1. Data Sumber 

Sumber Data Data yang 

dibutuhkan 

Metode Pengumpulan 

data 

Metode Analisis 

1. Divisi Line 

Produksi 

2. Divisi Pre-

Press 

1.Data 

pengajuan dan 

pembuatan plate 

1.Dokumentasi 

perusahaan 

1.Checksheet 

2.Diagram pareto 

2.Penyebab jenis 

cacat 

2.Wawancara 3.Fishbone 

 

Metode Analisis 

Seven tools adalah sebuah metode dimana dapat mengolah data serta mengetahui 

penyebab-penyebab permasalahan [5]. Menurut Tio Prima Matondang et.al (2018) 

terdapat tujuh alat pengendalian kualitas yaitu checksheet, stratifikasi, histogram, 

diagram pareto, diagram peta kendali, dan diagram fishbone [1]. Pada penelitian ini 
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menggunakan tiga alat bantu yaitu checksheet, diagram pareto dan diagram peta 

kendali: 

a. Checksheet, langkah awal dalam menentukan peristiwa atau masalah yang 

harus diteliti dan menentukan waktu data tersebut di ambil [6]. Checksheet 

membantu analisis untuk menentukan fakta atau pola yang mungkin dapat 

membantu analisis selanjutnya [2] 

b. Diagram Pareto, digunakan untuk mengidentifikasi beberapa masalah yang 

berpengaruh, serta membandingkan berbagai kategori kejadian yang disusun 

menurut prioritas [7]. 

% 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 =
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑗𝑒𝑛𝑖𝑠 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡
 𝑥 100%...............................................................[1] 

c. Fishbone (diagram sebab akibat), digunakan untuk menganalisis faktor-faktor 

yang menjadi penyebab kecacatan yang tidak sesuai dengan spesifikasi.[8]  

Pada gambar 1 dijelaskan secara umum alur penelitian yang dilakukan. 

 

Gambar 1. Alur Penelitian 

Penelitian ini diawali dengan mengumpulkan literatur terkait metode yang akan 

digunakan, seperti metode  Seventools, serta tambahan informasi mengenai 

penelitian berupa wawancara,observasi langsung,studiliteratur serta dokumen 

perusahaan berupa data pengajuan plate selama tahun 2021.  Dari data yang 

diperoleh dilakukannya pengolahan data menggunakan seventools, dimana dari 

metode ini menghasilkan jenis cacat dominan serta mengetahui faktor faktor dari 

jenis permasalahan yang dominan. Dengan begitu dapat membuat usulan perbaikan 

berdasarkan akar akar permasalahan yang di temukan. 

HASIL dan PEMBAHASAN  

a. Checksheet 

Selama periode Januari – Desember terdapat 173 pembuatan plate, data tersebut 

dapat dilihat pada tabel 1. dibawah ini: 
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Tabel 2. Data Pembuatan Plate Selama 2021 

Sumber: Dokumen perusahaan 

 

 

Dari data diatas dapat diketahui bahwa terdapat 4 masalah utama yang ditemui 

selama setahun, dari total 115 permasalahan pada tahun 2021 terdapat 50 kali 

pengajuan atau  sebesar 43,48 % dari seluruh pengajuan yang disebabkan oleh 

permasalahan ‘raster tidak sesuai’. Dari data pada checksheet diatas akan di 

evaluasi kembali dengan diagram pareto untuk lebih jelas dalam membaca dan 

menentukan permasalahan dominan pada data pengajuan plate ini. Data tersebut 

dapat dilihat pada tabel 2 dibawah ini. 

Tabel 3. Checksheet pengajuan plate tahun 2021 

 

b. Diagram Pareto 

Berdasarkan gambar 1 yang identifikasi menggunakan formula [1] dapat diketahui 

bahwa terdapat 3 permasalahan yang terdiri dari 80% permasalahan komulatif, 

dengan permasalahan raster tidak sesuai sebanyak 43,48%, bergaris sebanyak 

23,48%, dan berbintik sebanyak 16,52%. Maka dari itu langkah selanjutnya akan 

berfokus kepada 3 jenis cacat tersebut untuk menganalisis faktor penyebab 

kecacatan. 

               

 
Gambar 1. Diagram Pareto pengajuan plate tahun 2021 

Sumber: Data Pribadi 

c. Analisis Seventools menggunakan Diagram Fishbone  

Hal yang yang paling penting untuk mengetahui dan menemukan solusi masalah 

secara efektif serta mengambil tindakan untuk menghilangkan akar penyebab 

Bulan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total

pembuatan 15 20 15 13 5 16 16 18 11 17 14 13 173

Data Pembuatan Plate Selama 2021

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Bolong 1 0 4 2 2 0 4 1 2 0 1 2 19 16,52 16,52

Bergaris 1 5 0 2 1 1 2 5 0 1 4 5 27 23,48 40,00

Sobek 3 1 3 0 1 2 0 3 2 2 2 0 19 16,52 56,52

Raster tidak sesuai 6 3 10 5 5 6 5 5 2 2 0 1 50 43,48 100

Total 11 9 17 9 9 9 11 14 6 5 7 8 115 100
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permasalahan, salah satunya dengan menggunakan diagram sebab akibat 

(Fishbone) yang dapat mengidentifikasikan penyebab kegagalan dari suatu proses. 

Setelah dilakukannya pengamatan terhadap gambar 1 jenis permasalahan yang akan 

di bahas lebih lanjut sesuai dengan ketentuan untuk membuat diagram sebab akibat 

(Fishbone) yaitu raster tidak sesuai, dengan begitu akan memudahkan dalam 

mencari penyebab terjadinya permasalahan, dan dapat memberikan usulan 

perbaikan. Beberapa penyebab dari permasalahan tadi dapat dipengaruhi oleh 

beberapa faktor seperti man, machine, method, dan material. 

 

 
Gambar 2. Diagram Fishbone sebagai hasil analisa 

Sumber: Data Pribadi 

 

Faktor-faktor yang mempengaruhi permasalahan raster tidak sesuai diantaranya 

terdapat faktor mesin, dimana pada faktor ini terdapat akar-akar penyebab 

permasalahan seperti kurangnya maintenance pada mesin dan terdapat part mesin 

yang sudah harus diganti. Untuk faktor kedua adalah faktor manusia, dimana 

terdapat akar akar permasalahan seperti tekanan tidak sesuai, kelalaian operator, 

dan kurangnya pengawasan terhadap job, serta kurangnya motivasi bagi karyawan. 

Untuk faktor kedua adalah metode, dimana terdapat akar permasalahan metode 

kurang sesuai, standart pemakaian plate, dan kurangnya informasi. Untuk faktor 

keempat yaitu material,  dimana terdapat akar-akar permasalahan material sudah 

lama, dan tidak dilakukannya pengecekan terhadap material. 

 

 

 

 

 

 

 

 Gambar 3. Diagram Fishbone sebagai hasil analisa 

Sumber: Data Pribadi 



PROSIDING SEMINAR NASIONAL TETAMEKRAF Vol.1/No.2 Th. 2022 

35 
 

Faktor yang mempengaruhi permasalahan plate bergaris diantaranya terdapat 

beberapa faktor permasalahan, untuk faktor pertama yaitu faktor manusia dimana 

akar-akar permasalahannya yaitu kelalaian operator, dan tekanan yang tidak sesuai. 

Untuk faktor kedua yaitu faktor mesin, dengan akar-akar permasalahannya yaitu 

maintenance mesin, anilox yang bermasalah, dan part yang sudah harus diganti. 

Untuk faktor ketiga yaitu faktor lingkungan, dimana akar-akar permasalahannya 

yaitu tempat penyimpanan plate sementara terbatas, dan lokasi kerja kotor. Untuk 

faktor keempat yaitu faktor metode, dimana akar-akar permasalahannya yaitu 

tempat penyimpanan plate, dan kebersihan tempat kerja. Untuk faktor kelima yaitu 

faktor material, dimana akar-akar permasalahannya yaitu material keriput. 
 

 

Gambar 3. Diagram Fishbone sebagai Hasil Analisa  

Sumber: Data Pribadi 

 

Faktor yang mempengaruhi pada permasalahan plate berbintik yaitu faktor pertama 

manusia, dengan akar-akar permasalahan kelalaian operator dan tidak ada instruksi 

kerja. Untuk faktor kedua yaitu mesin dengan akar akar permasalahan kurangnya 

maintenance. Untuk faktor ketiga yaitu material dengan akar-akar permasalahan 

kualitas material tidak sesuai. Faktor keempat yaitu metode dengan akar-akar 

permasalahan tekanan pada plate, kebersihan tempat kerja, dan tekanan pada flow 

tinta (doctor blade). 

SIMPULAN 

Permasalahan pada plate di PT XYZ selama tahun 2021 dapat dikategorikan tinggi, 

dimana 115 dari 173 plate terjadi permasalahan. Hal ini tentunya berpengaruh 

terhadap cost perusahaan dan juga kestabilan waktu produksi, dimana plate 

merupakan acuan untuk membuat suatu cetakan yang dimana jika plate bermasalah 

maka akan mengganggu proses produksi terhadap suatu cetakan. Terdapat 43,48 % 

permasalahan yang diakibatkan oleh raster tidak sesuai, 16,52% diakibatkan plate 

berbintik, 23,48% oleh plate bergaris, dan 16,52% oleh plate sobek. Dimana raster 

tidak sesuai merupakan permasalah dominan yang terjadi selama tahun 2021. Pada 

permasalahan raster tidak sesuai,plate bergaris, dan plate berbintik telah diketahui 

faktor akar-akar penyebab terjadinya, seperti faktor manusia, faktor mesin, faktor 

material, dan faktor metode.  Oleh karena itu diperlukannya perbaikan seperti yang 

sudah diusulkan berdasarkan faktor diatas, diantaranya mengadakan 
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training/pelatihan ulang terhada operator, memberikan notes/catatan permasalahan 

dan setiingan di setiap mesin untuk operator shift berikutnya, sudah menyiapkan 

plate cadangan jika memang plate yang sedang digunakan sudah mendekati lifetime 

(masa pakainya habis), serta membuat standar pada setiap mesin untuk tekanan dan 

kecepatan cetak. 
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