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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, kecepatan mesin 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 OEE 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 fishbone 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 number of defective products (rejects).  This study 

aims to measure machine effectiveness using the Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) method, analyse loss sources through the Six Big Losses approach, 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 

98.17%, 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 include 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 

 

 

 

 

 



VI 
 

 

KATA PENGANTAR 

 Puji dan syukur penulis kepada Allah SWT atas segala karunia- Nya 

sehingga karya ilmiah ini berhasil diselesaikan. Tema yang dipilih dalam penelitian 

yang dilaksanakan sejak bulan Januari 2025 ini ialah sistem industri, dengan judul  

“ANALISIS PRODUKTIVITAS MESIN WEB OFFSET MENGGUNAKAN 

METODE OVERAL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DAN FMEA”. 

Tidak lupa penulis menyampaikan rasa terima kasih yang sebesar-besarnya kepada: 

1. Dr. Syamsurizal, S.E., M.M. selaku Direktur Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Dr. Zulkarnain, S.T., M.Eng. selaku Ketua Jurusan Teknik Grafika dan 

Penerbitan, Politeknik Negeri Jakarta. 

3. Muryeti, S.Si., M.Si Ketua Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan 

(TICK), Politeknik Negeri Jakarta 

4. Adita Evalina Fitria Utami,M.T selaku Pembimbing Materi Skripsi yang telah 

memberikan arahan dan  masukan selama pengerjaan skripsi. 

5. Deli Silvia, M.Sc. selaku Pembimbing Teknis Skripsi yang telah membantu 

dalam memberikan saran dan evaluasi terhadap penyusunan skripsi ini. 

6. Seluruh dosen dan staf Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan khususnya 

kepada Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan (TICK). 

7. Ayah, Ibu, serta seluruh keluarga, atas segala doa dan kasih sayangnya. 

8. Staff produksi CV XYZ yang telah membantu memberikan kesempatan untuk 

melakukan penelitian dan pengambilan data. 

9. Keluarga TICK 8C yang selalu bersama-sama sampai skripsi ini selesai. 

 

Penulis menyadari bahwa skripsi ini masih memiliki kekurangan, baik 

dalam isi maupun penyajiannya, akibat keterbatasan pengetahuan dan 

pengalaman. Oleh karena itu, penulis sangat mengharapkan kritik dan saran 

yang membangun. Semoga skripsi ini bermanfaat bagi pembaca dan dapat 

menjadi referensi di masa mendatang. Penulis mengucapkan terima kasih. 

 

        Depok, 9 Juli 2025 

         

 

        Ryandra Zaryadinata 



VII 
 

 
 

DAFTAR ISI 

RINGKASAN ....................................................................................................... IV 

SUMMARY ............................................................................................................ V 

KATA PENGANTAR ............................................................................................ VI 

DAFTAR ISI ........................................................................................................ VII 

DAFTAR TABEL .................................................................................................... X 

DAFTAR GAMBAR ............................................................................................ XI 

DAFTAR LAMPIRAN ........................................................................................ XII 

BAB I PENDAHULUAN ....................................................................................... 1 

1.1 Latar Belakang .............................................................................................. 1 

1.2 Perumusan Masalah ....................................................................................... 3 

1.3 Tujuan Penelitian ........................................................................................... 4 

1.4 Manfaat Penelitian ......................................................................................... 4 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian ............................................................................. 4 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA ............................................................................. 5 

2.1 Produktivitas .................................................................................................. 5 

2.2 Total Productive Maintenance (TPM) ........................................................... 5 

2.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE) ....................................................... 5 

2.3.1 Availability Ratio .................................................................................... 6 

2.3.2 Performance Ratio .................................................................................. 6 

2.3.3 Quality Ratio ........................................................................................... 6 

2.4 Six Big Losses ................................................................................................ 6 

2.4.1 Downtime Losses .................................................................................... 7 

2.4.2 Speed Losses ........................................................................................... 7 

2.4.3 Quality Losses......................................................................................... 8 

2.5 Diagram Pareto .............................................................................................. 8 

2.6 Diagram Fishbone ......................................................................................... 9 

2.7 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) .................................................. 9 



VIII 
 

 

2.8 Risk Priority Number (RPN) ........................................................................ 11 

2.9 State of The Art ............................................................................................ 12 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN .............................................................. 15 

3.1 Rancangan Penelitian .................................................................................. 15 

3.2 Metode Pengumpulan Data ......................................................................... 15 

3.3 Prosedur Analisis Data ................................................................................ 16 

3.3.1 Tahap Awal Penelitian ........................................................................... 17 

3.3.2 Tahap Pengumpulan Data ..................................................................... 18 

3.3.3 Tahap Pengolahan Data......................................................................... 18 

3.4 Tahap Analisis Data ..................................................................................... 23 

3.4.1 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) .......................................... 23 

3.4.2 Risk Priority Number (RPN)................................................................. 23 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN............................................................... 24 

4.1 Pengumpulan Data ...................................................................................... 24 

4.2 Pengolahan Data .......................................................................................... 24 

4.2.1 Perhitungan Availability Ratio .............................................................. 24 

4.2.2 Perhitungan Perfomance Ratio ............................................................. 25 

4.2.3 Perhitungan Quality Ratio .................................................................... 27 

4.2.4 Perhitungan Nilai OEE ......................................................................... 28 

4.3 Perhitungan Six Big Losses .......................................................................... 30 

4.3.1 Hasil Perhitungan Breakdown Losses ................................................... 30 

4.3.2 Hasil Perhitungan Setup & Adjustment Losses ..................................... 31 

4.3.3 Hasil Perhitungan Idling Minor & Stoppage ........................................ 32 

4.3.4 Hasil Perhitungan Reduce Speed Losses ............................................... 33 

4.3.5 Hasil Perhitungan Defect Losses........................................................... 35 

4.3.6 Hasil Perhitungan Yield Losses ............................................................. 36 



IX 
 

 
 

4.4 Analisis Six Big Losses ................................................................................ 36 

4.5 Analisis Diagram Pareto .............................................................................. 37 

4.6 Analisis Diagram Fishbone ......................................................................... 38 

4.7 FMEA .......................................................................................................... 41 

4.8 Rekomendasi Perbaikan .............................................................................. 47 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ................................................................ 49 

5.1 Kesimpulan .................................................................................................. 49 

5.2 Saran ............................................................................................................ 50 

DAFTAR PUSTAKA ............................................................................................ 51 

LAMPIRAN .......................................................................................................... 58 

DAFTAR RIWAYAT HIDUP ................................................................................ 64 

 

  



X 
 

 

DAFTAR TABEL 

Tabel 2.1 Standar Nilai Ideal OEE .......................................................................... 6 

Tabel 2.2 Skala Rating Severity ............................................................................ 10 

Tabel 2.3 Tabel 2. 3 Skala Rating Occurance ....................................................... 10 

Tabel 2.4 Skala Rating Detection ........................................................................... 11 

Tabel 3.1 Metode Pengumpulan Data ................................................................... 16 

Tabel 4.1 Hasil Perhitungan Availability Ratio ..................................................... 25 

Tabel 4.2 Hasil Perhitungan Performance Ratio ................................................... 26 

Tabel 4.3 Hasil Perhitungan Quality Ratio ........................................................... 27 

Tabel 4.4 Hasil Perhitungan OEE ......................................................................... 28 

Tabel 4.5 Nilai OEE Mesin Web Offset dengan Standar Worldclass .................... 29 

Tabel 4.6 Hasil Perhitungan Breakdown Losses ................................................... 30 

Tabel 4.6 Lanjutan Tabel 4.6 Hasil Perhitungan Breakdown Losses .................... 31 

Tabel 4.7 Hasil Perhitungan Setup & Adjustment Losses...................................... 31 

Tabel 4.8 Hasil Perhitungan Idling Minor & Stoppage ......................................... 33 

Tabel 4.9 Hasil Perhitungan Reduce Speed Losses ............................................... 34 

Tabel 4.10 Hasil Perhitungan Defect Losses ......................................................... 35 

Tabel 4.11 Hasil Perhitungan Six Big Losses ........................................................ 36 

Tabel 4.12 Perhitungan RPN Reduce Speed Losses .............................................. 42 

Tabel 4.13 Perhitungan RPN Idling Minor & Stoppage ....................................... 44 

Tabel 4.14 Hasil Rata-Rata Nilai RPN .................................................................. 45 

Tabel 4.15 Prioritas Masalah Nilai RPN ............................................................... 46 

Tabel 4.16 Rekomendasi Perbaikan ...................................................................... 47 

  

 

 

 

 

 

 

 



XI 
 

 
 

DAFTAR GAMBAR 

Gambar 3.1 Kerangka Pemikiran .......................................................................... 15 

Gambar 3.2 Diagram Alir Penelitian ..................................................................... 17 

Gambar 4.1 Diagram Fishbone Reduce Speed Losses.......................................... 39 

Gambar 4.2 Diagram Fishbone Idling & Minor Stoppage .................................... 40 



XII 
 

 

DAFTAR LAMPIRAN 

Lampiran 1 Data Produksi Mesin Web Offset CV XYZ ....................................... 58 

Lampiran 2 Questioner FMEA.............................................................................. 60 

Lampiran 3 Dokumentasi ...................................................................................... 61 

Lampiran 4 Kegiatan Bimbingan Materi .............................................................. 62 



1 
 

 
 

BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Persaingan Industri manufaktur yang semakin kompetitif perusahaan dituntut 

untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi kinerja 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. Salah satu faktor yang menentukan keberhasilan suatu perusahaan 

dalam persaingan industri 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 tanpa mengorbankan 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 akhirnya berdampak negatif terhadap tingkat produktivitas mesin secara 

keseluruhan. Oleh karena itu perlu dilakukan peningkatan produktivitas melalui 

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 peralatan produksi 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 di perusahaan. 

Hasil penelitian ini diharapkan mampu memberikan rekomendasi perbaikan yang 

efektif dan memberikan kontribusi nyata dalam meningkatkan kinerja 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 hasil analisis produktivitas mesin web offset menggunakan 

metode OEE berdasarkan 3 komponen 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? 



4 
 

 

 

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. 

2. Mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor penyebab menurunnya 

produktivitas mesin web offset menggunakan Six Big Losses. 

3. 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. 

2. 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. 

3. 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 web offset, 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%. 

2. Hasil analisis Six Big Losses 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%. 

3. 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 menentukan parameter Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) pada mesin web offset. Oleh karena itu, disarankan agar penelitian 

selanjutnya dapat mengimplementasikan metode OEE secara menyeluruh 

pada seluruh lini mesin produksi di perusahaan untuk memperoleh 

gambaran kinerja yang lebih komprehensif. 

2. Penelitian mendatang diharapkan dapat langsung menerapkan usulan 

perbaikan terhadap proses produksi mesin web offset, sehingga 

memungkinkan adanya perbandingan antara kondisi produktivitas 

sebelum dan sesudah perbaikan dilakukan. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Data Jam kerja CV XYZ 

Tahun Periode 
Jumlah Hari 

kerja  

Jam kerja 

(Hari)/(Jam) 

Jam Kerja 

(Menit)/(Hari) 

Available Time 

(Menit) 

2024 

1 8 8 480 3840 

2 7 8 480 3360 

3 6 8 480 2880 

4 6 8 480 2880 

2025 

5 6 8 480 2880 

6 6 8 480 2880 

7 6 8 480 2880 

8 6 8 480 2880 

9 6 8 480 2880 

10 6 8 480 2880 

11 6 8 480 2880 

12 7 8 480 3360 

13 6 8 480 2880 

14 7 8 480 3360 
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Lampiran 2 Data Produksi Mesin Web Offset CV XYZ 

Periode 
Total 

Produk 
Reject 

Downtime 

(Menit) 

Planned 

Downtime 

(Menit) 

 

Loading 

Time 

(Menit) 

Operating 

Time 

(Menit) 

1 326400 6528 150 960  2880 2730 

2 156000 2075 195 1140  2220 2025 

3 349000 8555 70 720  2160 2090 

4 108400 1396 160 1020  1860 1700 

5 103200 1485 95 1020  1860 1765 

6 176200 2642 75 720  2160 2085 

7 108000 1595 90 1020  1860 1770 

8 115900 2268 90 720  2160 2070 

9 101600 1879 105 1020  1860 1755 

10 212600 4168 40 720  2160 2120 

11 151800 2889 90 1020  1860 1770 

12 151200 2953 70 840  2520 2450 

13 205000 3461 95 1020  1860 1765 

14 346000 9850 205 840  2520 2315 
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Lampiran 3 Wawancara dan Pengisian Questioner FMEA 

 

Reduce Speed Losses Idling & Minor Stoppage 
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Lampiran 4 Dokumentasi di CV XYZ 
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Lampiran 5 Kegiatan Bimbingan Materi  
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Lampiran 6 Kegiatan Bimbingan Teknis  
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