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RINGKASAN

CV XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang penerbitan dan
percetakan, menggunakan mesin web offset dalam proses produksinya. Namun,
hingga saat ini perusahaan belum melakukan pengukuran produktivitas mesin
secara sistematis, meskipun ditemukan berbagai permasalahan, seperti tingginya
intensitas penggunaan mesin, kecepatansmesin yang, tidak optimal, meningkatnya
waktu henti produksi (downtime), serta tingginya jumlah produk cacat (reject).
Penelitian ini bertujuan untuk mengukur efektivitas mesin menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE), menganalisis sumber-sumber kerugian
melalui pendekatan Six Big Losses, serta menentukan prioritas perbaikan dengan
metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Data yang dianalisis merupakan
data historis periode November 2024 hingga Maret 2025 yang telah divalidasi oleh
perusahaan. Hasil perhitungan menunjukkan @ nilai  availability 94,87%,
performance 26,95%, dan quality 98,17%, dengan rata-rata QEE 25,07%, jauh di
bawah standar world class sebesar 85%. Analisis Six Big Losses mengungkap
kerugian terbesar dari reduced speed losses 53,64% dan idling &minor stoppages
35,01%, diikuti setup and adjustment losses 6,96%., breakdown losses 3,99%, defect
losses 0,40%, serta tanpa yield losses. Berdasarkan prinsip pareto, 80% kerugian
berasal ‘dari 20% penyebab utama: Analisis fishbore dan FMEA mengidentifikasi
tiga prioritas kegagalan utama: operator tidak mematuhi SOP dengan nilai RPN
sebesar 332, penggunaan mesin intensitas tinggi dengan nilai RPN sebesar 281, dan
kesalahan operator saat pengoperasian dengan nilai RPN sebesar 267. Rekomendasi
perbaikan meliputi pelatihan. SOP, pengecekan kesiapan mesin sebelum produksi,
serta pengawasan dan penerapan SOP saat penyetelan mesin untuk meminimalkan
kesalahan.
Kata Kunci : FMEA, Overall~Equipment Effectiveness, Produktivitas, Six Big

Losses
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SUMMARY

CV XYZ is a company engaged in publishing and printing, using web offset
machines in its production process. However, to date, the company has not
systematically measured machine productivity, despite identifying various issues,
such as high machine usage intensity, suboptimal machine speed, increased
production downtime, and a high numberof defective products (rejects). This study
aims to measure machine effectiveness using the Overall Equipment Effectiveness
(OEE) method, analysedoss sources through the Six Big Losses appreach, and
determine improvement priorities using the Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) method. The data analysed consists of historical data from November 2024
to March 2025, which has been validated by the company. The calculation results
show an:availability value of 94.87%, performance of 26.95%, and quality of
981 7%, with an average OEE of 25.07%, far below the world-class standard of
85%. The Six Big Losses analysis revealed the largest losses from reduced speed
losses at 53.64% and idling & minor stoppages at'35.01%, followed by setup and
adjustment losses at 6.96%, breakdown losses at 3.99%, defect losses at 0.40%, and
no yield losses. Based on the Pareto principle; 80% of losses stem from 20% of the
main causes. Fishbone analysis and FMEA identified three main failure priorities:
operators not adhering to SOPs with an RPN value of 332, high-intensity machine
use with an RPN value of 281, and operator errors during operation with an RPN
value of 267. Improvement recommendations jinclude SOP training, machine
readiness checks before production, and supervision. and enforcement of SOPs
during machine setup to minimise errors..

Keywords: FMEA, Overall Equipment Effectiveness, Productivity, Six Big Losses
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan Industri manufaktur yang semakin kompetitif perusahaan dituntut
untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensiwkinerja di lini produksi untuk
menghasilkan produk yang berkualitas. Peningkatan.produktivitas dan kualitas
harus dilakukan pada setiap.lini.produksi agar output produksi dapat dihasilkan
secara maksimal. Salahsatu faktor yang menentukan keberhasilan suatuperusahaan
dalam persaingan-ndustri adalah tingkat produktivitasnya [1].

Produktivitas adalah proses interdisipliner dalam ‘memilih tujuan yang
bermakna, membuat rencana, dan menerapkan metrik produktivitas sehingga
sumber daya digunakan secara efektif tanpaimengorbankan kualitas [2]. Kelancaran
dalam proses produksi dipengaruhi oleh beberapa faktor, termasuk sumber daya
manusia dan keadaan fasilitas produksi yang dimiliki, seperti. mesin serta peralatan
lainnya yang berfungsi sebagai pendukung. Pemanfaatan.mesin secara efisien dan
pelaksanaan perawatan secara berkala berkontribusi terhadap peningkatan hasil
produksi di perusahaan [3]. Salah satu cara untuk meningkatkan kinerja produksi
dengan menerapkan Total Productive Maintenance (TPM). TPM bertujuan untuk
meningkatkan efektivitas pemeliharaan mesin melalui keterlibatan menyeluruh dari
seluruh elemen sumber daya manusia di perusahaan manufaktur [4].

CV XYZ merupakan salah satu industri manufaktur yang bergerak dibidang
penerbitan dan  percetakan yang berlokasi di Jawa , Barat. Perusahaan ini
memproduksi buku paket sekolah dasar, sekolah menengah pertama, sekolah
menengah atas, ‘majalah, kitab suci dan cetakan buku lainnya. Berdasarkan
observasi lapangan CV XYZ memiliki beberapa mesin cetak yang-berbeda — beda
yaitu mesin web offset dan mesin sheet-offset.-Perbedaan kedua jenis mesin ini
terletak pada material kertas yang digunakan dan pemakaian mesin yang berbeda.
Mesin web offset menggunakan material kertas gulungan sedangkan mesin sheet
offset menggunakan material kertas lembaran. Pada proses produksinya, mesin web
offset memiliki intensitas pemakaian yang lebih tinggi dibandingkan mesin cetak
sheet. Penggunaan mesin web offset di CV XYZ menghadapi beberapa

permasalahan yang berdampak negatif terhadap efektivitas dan efisiensi produksi.
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Permasalahan yang terjadi pada mesin web offset adalah kecepatan yang digunakan
tidak optimal dan kurangnya pengecekan pada komponen yang sudah aus, yang
menyebabkan kualitas produk tidak sesuai standar dan menyebabkan meningkatnya
jumlah reject produksi. Permasalahan lainnya juga ditemukan adanya peningkatan
durasi downtime akibat gangguan mendadak yang menyebabkan mesin berhenti
secara tiba-tiba, sehingga proses produksi tidak dapat diselesaikan sesuai target
waktu yang telah ditetapkan. Kondisi ini menunjukkan bahwa«proses produksi
menggunakan mesin web' offset masih belum berjalan secara efektif dan efisien,
yang pada akhirnyaberdampak negatif terhadap tingkat produktivitas mesin.secara
keseluruhan. Oleh karena itu perlu dilakukan peningkatan produktivitas melalul
penerapan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk mengukur dan
menganalisis kinerja mesin secara menyeluruh.

Penerapan metode OEE dapat memberikan wawasan yang lebih mendalam
mengenai faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas mesin web offset. OEE
suatu metode untuk mengukur kinerja mesin produksi berdasarkan tiga indikator
utama yaitu, Availability (waktu kerja mesin), Performance (jumlah unit yang
diproduksi) dan Quality (kualitas yang dihasilkan)[5]. OEE .berperan dalam
mengidentifikasi tingkat produktivitas peralatanproduksi serta memberikan
gambaran kinerja aktual mesin. Selain itu, OEE juga merupakan metode evaluasi
yang digunakan untuk menilai dan meningkatkan produktivitas, dengan tujuan
memastikan "bahwa mesin produksi berada-dalam kondisi layak dan mampu
beroperasi ‘secara optimal [6]. OEE mengukur efektivitas mesin dengan
mempertimbangkan ketersediaan, kinerja, dan kualitas, sedangkan Failure Mode
Effect and Analysis (FMEA) membantu dalam mengidentifikasi dan menganalisis
potensi kegagalan yang.dapat mempengaruhi kinerja mesin [7]. Pada penelitian
sebelumnya dalam industri percetakan. yang menggunakan.mesin-cetak SM 74,
didapatkan hasil nilai OEE sebesar 84,66% penyebab utama terjadi pada set up dan
adjustment losses dan reduce speed [8]. Setelah mendapatkan nilai OEE, perlu
dilakukan perhitungan menggunakan Six Big Losses yang terdiri dari breakdown
losses, set-up and adjustment losses, idling & minor stopage losses, reduce speed

losses, defect losses dan yield/scrap losses [9]. Hasil analisis Six Big Losses untuk
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mengetahui persentase kerugian yang paling signifikan serta mengidentifikasi
faktor-faktor penyebab utama dari kerugian tersebut.

FMEA digunakan untuk mengidentifikasi dan mencegah masalah produk dan
prosedur sebelum terjadi [10]. FMEA mempunyai tujuan untuk mengkategorikan
kegagalan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). RPN merupakan
pendekatan matematis yang digunakan.untuk-mengukur.tingkat risiko dari suatu
kegagalan berdasarkan kombinasi-tiga faktor utama, yaitu. tingkat keparahan
(severity), kemungkinan«terjadinya (occurrence), dan kemampuan sistem dalam
mendeteksi kegagalan tersebut (detection) sebelum berdampak langsung kepada
konsumen [11].

Permasalahan yang telah dijelaskan sebelumnya menjadi dasar dilakukannya
penelitian ini, yaitu perlunya dilakukan analisis untuk mengukur tingkat efektivitas
mesin web offset sekaligus mengidentifikasi faktor-faktor yang memengaruhi
kinerjanya. Penelitian ini menerapkan pendekatan OEE dan Six Big Losses dalam
menganalisis produktivitas mesin, serta menggunakan .metode FMEA untuk
mengidentifikasi dan menganalisis akar permasalahan yang terjadi diperusahaan.
Hasil penelitian ini diharapkan mampu memberikan rekomendasi-perbaikan yang
efektif. dan memberikan kontribusi nyata dalam..meningkatkan Kkinerja dan
efektivitas operasional mesin web offset.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan uraian permasalahan yang telah.dijelaskan pada bagian latar
belakang, maka perumusan masalah dalam penelitian ini dapat disampaikan sebagai
berikut.:

1. Bagaimana hasilanalisis_produktivitas mesin web offset.menggunakan
metode OEE berdasarkan-3-kemponen. yaitu availability; performance, dan
quality?

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan menurunnya produktivitas pada
mesin web offset berdasarkan analisis Six Big Losses?

3. Apa saja usulan perbaikan yang dapat diterapkan untuk meningkatkan

produktivitas mesin web offset berdasarkan hasil perhitungan nilai RPN?
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1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah diatas maka tujuan dari penilitian adalah :

1.

Menganalisis tingkat produktivitas mesin web offset menggunakan metode
OEE berdasarkan tiga komponen utama, yaitu availability, performance,
dan quality.

Mengidentifikasi dan menganalisis_faktor-faktor, penyebab menurunnya
produktivitas mesin webroffset menggunakan Six Big Losses.

Memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan" produktivitas

berdasarkan'metode FMEA dari perhitungan nilai RPN.

1.4 Manfaat Penelitian

Penelitian ini dapat membantu perusahaan CV XYZ dalam meningkatkan

produktivitas mesin melalui analisis OEE, dan faktor-faktor penyebab kerugian

produksi menggunakan pendekatan Six Big Losses dan analisis risiko menggunakan

metode FMEA, perusahaan dapat memperoleh rekomendasi perbaikan yang terarah

dan ‘berbasis data untuk meningkatkan produktivitas serta efisiensi operasional

mesin produksi. Penelitian ini memberikan pengalaman dan pemahaman lebih

lanjut dalam penerapan metode-metode pengukuran kinerja dan analisis risiko pada

proses produksi di industri manufaktur, khususnya di bidang percetakan.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian ‘Ini terdapat batasan masalah supaya berjalan sesuai dengan topik

penelitian dan mempermudah dalam mencari dan mengolah data, sebagai berikut:

1. Penelitian.ini. menganalisis tingkat produktivitas mesin web offset di CV

XYZ dengan menggunakan metode OEE, didukung oleh.analisis Six Big
Losses, diagram pareto, diagram-fishbone.dan-pendekatan menggunakan
metode FMEA.

Data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data historis
operasional mesin dari bulan November 2024 hingga Maret 2025, yang telah

melalui proses validasi oleh pihak perusahaan.

. Penelitian ini dilakukan untuk memberikan usulan perbaikan yang tepat

berdasarkan hasil perhitungan nilai RPN.
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil yang diperoleh dari hasil analisis produktivitas pada mesin
web offset diperoleh kesimpulan sebagai berikut :

1. Berdasarkan hasil perhitungan menggunakan metode OEE selama periode

November 2024 — Maret 2025+pada mesin.webroffset, didapatkan nilai
availability ratio sebesar 94,87%, performance ratio 44,84% dan quality
ratio 98,17%. Rata-rata nilai OEE didapatkan 25,07% persentase.tersebut

belum mencapai standar worldclass OEE yaitu sebesar 85%.

. Hasil analisis Six BigLosses didapatkan kerugian yang paling besar adalah

Reduced Speed Losses, dengan persentase sebesar 53,64%. Kerugian
terbesar kedua adalah Idling and Minor Stoppages Losses yang mencapai
35,01%. Selanjutnya, Setup and Adjustment Losses menyumbang kerugian
sebesar 6,96%, diikuti oleh Breakdown Losses sebesar 3,99%. Adapun
Defect Losses tercatat sebesar 0,40%, dan Yield Losses tidak ditemukan

selama periode tersebut, dengan persentase sebesar 0%:

. Usulan perbaikan yang harus dilakukan segera berdasarkan hasil nilai RPN

yaitu :

a) Melakukan pengawasan dan pelatihan kepada operator tentang
penggunaan mesin.

b) Menerapkan jadwal pergantian dan pemeriksaan blanket dan plat.

c) Membuat checklist visual pemasangan plat sebelum mesin dijalankan.
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5.2 Saran
Penelitian ini memiliki beberapa keterbatasan yang perlu diperhatikan. Oleh
karena itu, penulis merekomendasikan beberapa saran untuk pengembangan dalam

penelitian selanjutnya sebagai berikut :

1. Hasil pengukuran produktivitas mesin.dalam penelitian ini dapat dijadikan

acuan awal dalam menent

omprehensi

litian mendata apkan dapat ¢ menerapkan usulan

perbaikan terhadap oduksi . e chingga
memungkink &‘M gan ‘ oduktivitas

sebelum dan erbaikan dila

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Lampiran 1 Data Jam kerja CV XYZ

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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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

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
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Lampiran 3 Wawancara dan Pengisian Questioner FMEA
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Lampiran 4 Dokumentasi di CV XYZ

© 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 5 Kegiatan Bimbingan Materi

LOGBOOK

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI

Nama
NIM

Program Studi

Jurusan

Judul Penelitian

Dan FMEA

Dosen Pembimbing

: Ryandra Zaryadinata

2106411078
: Teknologi Industri Cetak Kemasan

+ Teknik Grafika dan Penerbitan

+ Adita Evalina Fitria Utami,M.T

: Analisis Produktivitas Mesin Web Offset Menggunakan Metode (veral Equipment Effectiveness (OEE)

No |  Tanggal Catatan Bimbingan Paraf }
1| 17 April 2025 Bimbingan BAB 1-2 { ;
2| 23 April 2025 Bimbingan Hasil Revisi BAB 1-2 )k
3| 30 April 2025 Bimbingan BAB 3-4 ’{, |
4 | 6Mei2025 Bimbingan Hasil Revisi BAB 3-4 { ﬁ‘
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10 | 19 Mei 2025 ACCBAB 15 { Fo
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