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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Pada era perkembangan industri saat ini, teknologi yang digunakan semakin 

beragam. Hal tersebut dapat dilihat pada perusahaan industri khususnya industri 

percetakan (printing). Seiring perkembangan zaman, industri percetakan (printing) 

telah terjerumus ke dalam badai yang sempurna. Industri percetakan (printing) 

merupakan teknologi atau seni yang memproduksi salinan dari sebuah image 

dengan sangat cepat, seperti kata-kata atau gambar di atas plastik, kertas, kain, dan 

permukaan lainnya (Fatma et al., 2023). Perusahaan harus melakukan upaya untuk 

meningkatkan produktivitas mereka. 

 PT Percetakan Gramedia Cikarang sebagai salah satu perusahaan 

percetakan terkemuka di Indonesia, telah berhasil memperluas pangsa pasarnya 

hingga hampir mencakup seluruh dunia. Keberhasilan ini tidak lepas dari penerapan 

pengendalian kualitas yang baik, menjadikan kunci utama dalam mempertahankan 

reputasi dan kepercayaan pelanggan. Sebagai perusahaan percetakan terkemuka di 

Indonesia, perusahaan menghadapi tantangan dalam mempertahankan kinerja 

optimal mesin produksi. Mesin produksi merupakan salah satu faktor utama untuk 

menjaga agar proses produksi di perusahaan berjalan lancar (Ariyah, 2022). 

 Mesin KBA 2 Straight 105 memegang peranan penting dalam proses 

produksi berbagai produk cetak seperti buku, majalah, dan media cetak lainnya. 

Seperti mesin produksi pada umumnya, mesin KBA 2 Straight 105 rentan 

mengalami masalah. Gangguan yang muncul akibat masalah selama proses 

produksi berlangsung mengakibatkan terjadinya downtime, penurunan kinerja, 

serta dampak negatif terhadap produktivitas dan kualitas hasil produksi (Ariyah, 

2022). Dalam industri percetakan kualitas produk sangat bergantung pada kinerja 

mesin yang digunakan, sehingga menjaga dan meningkatkan efektivitas mesin 

supaya memastikan produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang 

diharapkan. 
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 Namun, upaya perbaikan dan peningkatan kinerja mesin seringkali 

menghadapi kendala, seperti pemborosan sumber daya akibat kurangnya analisis 

yang mendalam terhadap permasalahan yang sebenarnya terjadi. Tanpa identifikasi 

yang tepat, upaya perbaikan yang tidak efektif dan justru menimbulkan biaya 

tambahan. Oleh karena itu, diperlukan metode analisis yang sistematis dan terukur 

untuk mengidentifikasi akar permasalahan serta menentukan langkah perbaikan 

yang tepat. 

 Sistem perawatan yang diterapkan pada PT Percetakan Gramedia Cikarang 

adalah preventive maintenance, namun implementasinya belum optimal karena 

mesin KBA 2 Straight 105 sering mengalami breakdown maintenance. Tentu hal 

tersebut akan berdampak pada pemborosan waktu yang ditimbulkan dari perawatan 

yang dilakukan karena jenis kerusakan yang terjadi bisa saja berat sehingga 

membutuhkan waktu yang lebih lama dalam proses perbaikan, sehingga dapat 

menghambat produktivitas mesin. Sistem perawatan memegang peranan penting 

dalam dunia industri. Bahkan perusahaan akan mengalami kerugian besar jika tidak 

memperhatikan perawatan dengan baik, seperti terjadinya kerusakan mesin, 

meningkatnya produk cacat, dan intensitas penggantian komponen yang terlalu 

sering. 

 Untuk mengatasi permasalahan tersebut, diperlukan pendekatan sistematis 

dalam perawatan dan pengelolaan mesin. Total Productive Maintenance (TPM) 

merupakan metode yang banyak diterapkan dalam industri percetakan. TPM 

bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas secara keseluruhan pada 

perusahaan manufaktur, dengan menggunakan Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) sebagai metode pengukuran untuk menilai kinerja mesin atau peralatan 

(Dewi & Sudharto, 2019). Penerapan TPM memungkinkan perusahaan 

mengoptimalkan kinerja mesin KBA 2 Straight 105, mengurangi downtime, 

meningkatkan kualitas produk, dan meningkatkan efisiensi operasional secara 

keseluruhan. Pendekatan ini juga membantu perusahaan merencanakan preventive 

maintenance yang lebih efektif, sehingga biaya perawatan dan kerugian akibat 

kerusakan mesin dapat diminimalisasi. 
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 Overall Equipment Effectiveness (OEE) menjadi alat ukur utama dalam 

TPM untuk mengevaluasi kinerja mesin (Mesra, 2019). OEE adalah metrik yang 

mengukur efektivitas mesin secara menyeluruh dengan mempertimbangkan tiga 

faktor utama, yaitu availability (ketersediaan), performance (kinerja), dan quality 

(kualitas). Melalui pengukuran OEE, perusahaan dapat mengidentifikasi area yang 

memerlukan perbaikan, seperti downtime berlebih, penurunan kecepatan produksi, 

atau tingginya jumlah produk cacat. 

 Bagi PT Percetakan Gramedia Cikarang, analisis perhitungan OEE pada 

mesin KBA 2 Straight 105 sangat penting karena mesin ini memiliki peran krusial 

dalam proses produksi. Setiap penurunan kinerja atau kerusakan dapat berdampak 

signifikan terhadap produktivitas dan kualitas produk. Dengan melakukan analisis 

OEE, perusahaan dapat mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kerugian dalam 

proses produksi, yang dikenal sebagai Six Big Losses (enam kerugian besar), 

meliputi Equipment failures, Setup and adjustment, Idling and minor stoppages, 

Reduced speed, Reduced yield, Quality defect and rework. 

 Berdasarkan latar belakang diatas pembahasan dilakukan karena 

produktivitas mesin KBA 2 Straight 105 dirasa sudah mulai menurun, sehingga 

perlu dilakukan identifikasi dan analisis terhadap faktor-faktor yang paling 

dominan mempengaruhi penurunan tersebut. Tujuannya adalah agar dapat segera 

dilakukan perbaikan yang tepat dan efektif, serta sebagai masukan berharga dalam 

penerapan Total Productive Maintenance (TPM) untuk meningkatkan kinerja 

mesin dan menjaga produktivitas dalam jangka panjang. 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Bagaimana merumuskan besar produktivitas dan efisiensi mesin KBA 2 

Straight 105? 

2. Apa saja yang menyebabkan penuruan efisiensi pada mesin KBA 2 Straight 

105? 

3. Apa saja solusi terbaik terkait perasalahan yang ada pada mesin KBA 2 Straight 

105? 
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1.3 Batasan Masalah 

 Dalam melakukan penelitian terdapat faktor – faktor penghalang yang tidak 

dapat dihindarkan seperti dana, fasilitas dan akses. Untuk itu perlu dibuat batasan 

masalah sehingga hasil dari penelitian akurat dan tidak menyimpang. Adapun 

batasan masalahnya adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan hanya pada proses cetak. 

2. Objek penelitian dilakukan pada mesin KBA 2 Straight 105 di PT Percetakan 

Gramedia Cikarang. 

3. Tingkat produktifitas dan efisiensi diukur menggunakan perhitungan OEE. 

4. Penelitian yang dilakukan tidak sampai pada perhitungan biaya dan penentuan 

kebijakan. 

5. Penelitian yang dilakukan hanya dilakukan hingga pemberian usulan perbaikan. 

6. Penjabaran masalah dan penyebabnya dilakukan menggunakan Fishbone 

Diagram. 

7. Data yang diambil merupakan data dari tanggal 01 Juli 2024 – 30 November 

2024. 

1.4 Tujuan Penelitian 

1. Merumuskan besar produktivitas dan efisiensi mesin KBA 2 Straight 105 di PT 

Percetakan Gramedia Cikarang menggunakan nilai OEE.  

2. Menganalisis penyebab utama penuruan efisiensi pada mesin KBA 2 Straight 

105 dari Six Big Losses. 

3. Memberikan solusi terbaik terkait permasalahan yang ada menggunakan 

Fishbone Diagram. 

1.5 Metode Penelitian 

 Metode penulisan yang digunakan dalam penulisan laporan Skripsi ini 

menggunakan metode yang bersifat kuantitatif. Metode penelitian kuantitatif 

adalah metode yang dilakukan secara sistematis dan terperinci. Metode ini fokus 

pada penggunaan angka dan tabel untuk menampilkan hasil dari pengolahan data. 
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1.6 Teknik Pengumpulan Data 

 Penelitian dilakukan di PT Percetakan Gramedia Cikarang pada periode 01 

Juli 2024 hingga 30 November 2024, dimana data yang diperoleh dengan cara 

melakukan wawancara untuk memperoleh informasi tentang permasalahan yang 

terjadi di mesin KBA 2 Straight 105. Data yang diperoleh diolah menggunakan 

metode OEE untuk mendapatkan nilai availability rate, performance rate dan 

quality rate. Langkah berikutnya adalah melakukan perhitungan six big losses 

untuk menentukan nilai efektivitas keseluruhan dari OEE. 

1.7 Sistematika Penulisan Bab 

 Penyusunan laporan Skripsi ditulis secara sistematis, yaitu berurutan dan 

beraturan di tiap bab. Laporan Skripsi terdiri dari lima bab. Berikut adalah 

sistematika penulisan dalam pembuatan laporan Skripsi ini: 

1.7.1. BAB I PENDAHULUAN 

Bab I berisi tentang latar belakang dari dibuatnya penelitian ini. Pada bab ini 

dijabarkan rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, serta metode dan cara 

penulisan laporan. 

1.7.2. BAB II LANDASAN TEORI 

Bab II berisi tentang teori yang sebelumnya telah ada dan berhubungan dengan 

tema penelitian yang akan dilakukan. Hal – hal yang akan dibahas dalam bab II 

antara lain pengertian mesin cetak KBA Straight 105, efektifitas, maintenance 

(perawatan), total productive maintenance (TPM), overall equipment effectiveness 

(OEE), six big losses. 

1.7.3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab III berisikan tentang metode pelaksanaan penelitian. Metode yang digunakan 

dalam penelitian ini antara lain yaitu proses cetak offset, penghitungan sampel data 

yang telah diambil, menentukan overall equipment effectiveness (OEE), 

menentukan six big losses dan penjabaran masalah serta penyebabnya dilakukan 

menggunakan fishbone diagram.  
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1.7.4. BAB IV PEMBAHASAN 

Bab IV berisi pembahasan setelah bab III selesai dilakukan. Bab ini berfokus untuk 

membahas tentang hasil pengukuran dan menarik kesimpulan untuk bab 

selanjutnya. 

1.7.5 BAB V KESIMPULAN 

Bab V berisi kesimpulan akhir dari penelitian yang telah dilakukan.
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BAB V  

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan   

1. Berdasarkan hasil penelitian dan analisis yang dilakukan pada mesin KBA 

2 Straight 105 di PT Percetakan Gramedia Cikarang, dapat disimpulkan bahwa 

nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) rata-rata selama periode Juli 

hingga November 2024 adalah 70,58%. Nilai ini masih di bawah standar dunia 

sebesar 85%, yang menunjukkan bahwa efektivitas mesin belum optimal. 

Komponen OEE terdiri dari Availability Rate (83,85%), Performance 

Rate (85,33%), dan Quality Rate (98,63%). Dari ketiga komponen 

tersebut, Performance Rate menjadi penyumbang terbesar penurunan OEE 

karena masih jauh di bawah standar 95%. Hal ini mengindikasikan adanya 

masalah dalam kecepatan dan stabilitas operasi mesin. 

2. Analisis Six Big Losses mengungkapkan bahwa Idling and Minor 

Stoppage merupakan kerugian terbesar dengan persentase rata-rata 33,35%, 

diikuti oleh Reduced Speed Losses (12,30%) dan Breakdown Losses (11,63%). 

Faktor-faktor seperti gangguan kecil pada mesin, penurunan kecepatan operasi, 

dan kerusakan mesin menjadi penyebab utama rendahnya efisiensi. Selain 

itu, Set Up and Adjustment Losses (4,51%) dan Process Defect (0,97%) juga 

turut berkontribusi, meskipun dalam persentase yang lebih kecil. Temuan ini 

menunjukkan bahwa upaya perbaikan harus difokuskan pada mengurangi 

waktu henti dan meningkatkan kecepatan operasi mesin. 

3. Melalui fishbone diagram, akar permasalahan teridentifikasi pada empat faktor 

utama, yaitu manusia (man), mesin (machine), metode (method), dan bahan 

(material). Solusi yang diusulkan antara lain pelatihan berkala untuk operator 

dengan melakukan teknik perawatan dan pengoperasian mesin KBA 2 Straight 

105, penerapan preventive maintenance yang lebih ketat dan tepat sasaran ke 

bagian sensor, penyediaan standar kerja yang jelas, serta pengelolaan material 

yang lebih efisien. Dengan langkah-langkah tersebut, diharapkan efektivitas 

mesin dapat ditingkatkan sehingga mencapai standar OEE kelas dunia. 
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5.2 Saran 

 Untuk meningkatkan efektivitas mesin KBA 2 Straight 105, disarankan 

agar PT Percetakan Gramedia Cikarang melakukan pelatihan rutin bagi operator 

untuk meningkatkan kompetensi dan mengurangi kesalahan operasional. Selain itu, 

penerapan preventive maintenance yang terjadwal dan penggunaan check 

sheet untuk pemantauan kondisi mesin dapat meminimalkan downtime dan 

kerusakan. Perusahaan juga perlu menyusun standar operasional prosedur (SOP) 

yang jelas untuk setiap tahap produksi, termasuk set up mesin dan penanganan 

material agar konsistensi dan efisiensi proses produksi dapat tercapai. Dengan 

langkah-langkah ini, diharapkan nilai OEE mesin dapat mendekati atau bahkan 

melampaui standar dunia sebesar 85%.
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