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PERNYATAAN ORISINALITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar benarnya
bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya ini dengan judul Analisis Efektivitas
Mesin Cetak Offset Heidelberg SORM 72 Menggunakan Metode Total Productive
Maintenance merupakan hasil studi_pustaka; penelitian_lapangan dan tugas karya
akhir saya sendiri, di bawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah ditetapkan
oleh pihak Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.

Skripsi inizbelum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada.program
sejenis di perguruan tinggidain. Semua informasi, data dan hasil analisis maupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan-jelas dan dapat
diperiksa kebenarannya

Depok, 8 Juli 2025

Rio Dimas Saputra
NIM. 2106411047
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RINGKASAN

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang percetakan offset dan saat
ini menghadapi permasalahan penurunan performa mesin cetak, khususnya pada
mesin offset Heidelberg SORM 72 yang menjadi peralatan utama produksi.
Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis penyebab rendahnya efektivitas mesin
tersebut dengan menerapkan metode Total Productive Maintenance (TPM) yang
meliputi pendekatan Overall Equipment:Effectiveness (OEE), Six Big. Losses,
Failure Modeand Effect Analysis (FMEA), serta 5S'sebagai solusi perbaikan.Hasil
analisis menunjukkan bahwa efektivitas mesin cetak offset di PT XY Z masih berada
di bawah standar internasional, dengan nilai rata-rata OEE sebesar 18%, jauh dari
target world class sebesar 85%. Dari ketiga komponen OEE, faktor performance
menjadi penyumbang terendah yaitu sebesar.20%, ‘'sedangkan availability dan
quality masing-masing mencatat angka 93% dan 96%. Berdasarkan identifikasi six
big losses, kerugian produksi terbesar disebabkan oleh reduced speed losses sebesar
59,58% serta setup and adjustment losses sebesar 33,87%. Hasil analisis FMEA
menunjukkan tiga penyebab utama yang perlu diprioritaskan, yaitu mesin yang
sudah tua (RPN 564), suhu ruangan yang panas dan tidak stabil (RPN 559), serta
penggunaan bahan cetak ‘sensitif (RPN 541). Untuk mengatasi hal tersebut,
diusulkan' penerapan metode 5S*berupa ‘penataan area kerja, perawatan mesin,
pengaturan ventilasi ruangan, serta penanganan khusus bahan sensitif guna menjaga
kualitas cetakan. Diharapkan metode ini_dapat meningkatkan efektivitas mesin,
mengurangi downtime, serta memperpanjang umur pakal mesin. Selain itu,
pelatihan teknisi dan pengendalian suhu ruang produksi serta penyimpanan bahan

baku juga disarankan.guna menjaga stabilitas proses produksi.

Kata kunci: fmea, mesin cetak, overall equipment effectiveness, six big losses,

total produktive maintenance.
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SUMMARY

PT XYZ is a company engaged in offset printing and is currently facing problems
with declining printing machine performance, particularly with the Heidelberg
SORM 72 offset machine, which is the main production equipment. This study was
conducted to analyze the causes of the low-effectiveness of the machine by applying
the Total Productive Maintenance (TPM) method, whichwincludes the Overall
Equipment Effectiveness(OEE) approach, Six Big Losses, Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA),.and 5S as improvement:solutions. The analysis results.indicate
that the effectiveness of the.offset printing machines at PT XYZ remains below
international standards, with an average OEE value of 18%, far from the world-
class target of 85%. Among the three OEE components, the performance factor
contributes the lowest value at 20%, while availability and quality each record 93%
and 96%, respectively. Based on_the identification of the six major losses, the
largest production losses were caused by reduced speed losses at 59.58% and setup
and adjustment losses at 33.87%. The FMEA analysis identified three primary
causes that require prioritization: aging machinery (RPN 564), high and unstable
room temperature (RPN 559), and the use of sensitive printing materials (RPN 541).
To address these issues, the implementation of the 5S method is proposed, including
workplace organization, machine maintenance, room ventilation adjustments, and
special handling of sensitive materials'to maintain print quality. It is expected that
this methed will improve machine effectiveness, reduce downtime, and extend
machine lifespan. Additionally, technician training and.control of production room
temperature and raw material storage are recommended to maintain production

process stability.

Keywords: fmea, overall equipment effectiveness, printing machine, six big losses,

total productive maintenance.
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BAB | PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sektor industri kemasan mengalami pertumbuhan yang signifikan karena peran
penting kemasan dalam menjaga kualitas produk, menarik minat konsumen, serta
memudahkan proses distribusi. Kemasan dibuat untuk melindungi produk dari
kerusakan dan hadir dalam berbagai ukuran sertabentuk.sesuai kebutuhan [1]. Selain
itu, kemasan berperan penting dalam menjaga kualitas produk, mulai dari bahan
makanan, elektronik, hingga produk konsumsi lainnya. Inovasi:dalam teknologi
cetak dan material kemasan terus berkembang, dengan penggunaan bahan,seperti
karton, plastik, dan material ramah. lingkungan yang semakin diminati

Produktivitas diukur dari tingkat efisiensi produksi yaitu rasio antara jumlah
output:yang dihasilkan dengan sumber daya seperti tenaga kerja, waktu, dan bahan
baku yang digunakan seperti bahan baku, waktu, dan tenaga kerja [2]. Produktivitas
disini tidak hanya mencakup hasil produksi, tetapi juga efektivitas dalam menekan
pemborosan seperti waktu tunggu, bahan baku, dan produk cacat.  Produktivitas
optimal dipengaruhi oleh faktor-faktor utama..seperti efisiensi mesin cetak,
pengelolaan waktu produksi, tata letak area kerja yang efektif, dan kompetensi tenaga
kerja. Mesin memiliki peran sentral dalam proses produksi, karena menjadi penentu
utama kelancaran operasional. Tingkat efektivitas.dan efisiensi mesin sangat
berpengaruh terhadap performa keseluruhan organisasi dalam menjalankan kegiatan
produksinya [3]. Keterkaitan antarmesin dalam suatu sistem produksi menyebabkan
kerusakan atau gangguan pada salah satu mesin.. Keadaan tersebut dapat
menimbulkan ‘efek berantai yang menghambat kelancaran pada proses produksi
secara keseluruhan [4].

Penelitian in. menggunakan mesin cetak offset Heidelberg Sorm 72..Mesin offset
dikenal juga sebagal mesin-litograii, ditemukan oleh Alois.Senefelder dan bekerja
dengan prinsip dasar bahwa air dan minyak tidak bisa menyatu [5]. Mesin cetak
offset ini memiliki kemampuan untuk mencetak berbagai produk seperti buku,
majalah, brosur, poster, kemasan, dan kartu nama. Kualitas cetakan yang tinggi dan
efisiensi dalam produksi massal menjadikan mesin ini pilihan utama di sektor

percetakan. Mesin offset juga dapat digunakan untuk mencetak pada berbagai jenis
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media, seperti kertas, karton, dan plastik, sehingga memberikan fleksibilitas yang
besar dalam memenuhi berbagai kebutuhan cetak.

PT XYZ adalah perusahaan yang berfokus pada industri percetakan offset dan
saat ini tengah menghadapi permasalahan rendahnya produktivitas mesin offset,
permasalahan ini muncul akibat penurunan kinerja mesin yang tidak lagi beroperasi
mengikuti prosedur operasional yang.sudah-ditentukan..Menurut Wicaksono, mesin
cetak offset berukuran 74 cm.x'52.em memang dirancang untuk'menunjang produksi
skala menengah hinggabesar, dengan kemampuan standar kecepatan cetak mencapai
12.000 lembar per jam [6]. Performa mesin cetak offset Sorm 72 di PT Z mengalami
penurunan yang cukup drastis, yang salah satu penyebab utamanya adalah usiamesin
yang telah-melampaui masa pakai ekonomisnya. Mesin offset yang.sudah melewati
masa pakai ideal cenderung lebih sering mengalami gangguan dan waktu henti
produksi [7]. Selain faktor usia, turunnya kinerja mesin juga dipengaruhi oleh
penggunaan suku cadang tidak asli atau komponen hasil modifikasi (custom part)
yang dipilih untuk menekan biaya operasional..Walaupun lebih hemat, penggunaan
komponen di luar standar pabrikan dapat mengurangi akurasi mesin, yang pada
akhirnya berdampak negatif terhadap efektivitas. proses produksi dan menurunkan
tingkat produktivitas. Evaluasi menyeluruh diperlukan guna mengidentifikasi dan
menemukan sumber utama“ dari permasalahan yang terjadi. Studi ini dilakukan
dengan tujuan menganalisis dan mengidentifikasi penyebab penurunan kinerja mesin
offset Heidelberg Sorm 72. Beragam pendekatan diterapkan dalam pelaksanaan
penelitian “ini. meliputi Overall ‘Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses,
Diagram Fishbone, atau Diagram Ishikawa; Failure Mode and Effect Analysis dan
terakhir analisis 5S.

Metode Overall:Equipment Effectiveness (OEE) merupakan-indikator nilai
efektivitas peralatan secara“keseluruhan.dalam._mencapai~kinerja dan tingkat
keandalan yang diinginkan [8]. Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness)
mencakup tiga komponen utama yaitu Availability, Performance Efficiency, dan
Rate of Quality [9]. Metode OEE dapat dianalisis lebih lanjut dengan six big losses.
Analisis six big losses dapat diperkuat dengan menggunakan seven tools, seperti

diagram fishbone. Diagram Fishbone secara umum adalah representasi grafis yang
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menunjukkan data tentang faktor-faktor penyebab kegagalan atau ketidaksesuaian,
serta menganalisis hingga ke sumber utama timbulnya permasalahan [10].

Berbagai penelitian sebelumnya yang menerapkan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) di antaranya dilakukan oleh Anrinda pada mesin offset CD6.
Berdasarkan perhitungan OEE, nilai yang diperoleh sebesar 42,03%, masih jauh
dibawah standar internasional sebesar85%: Penyebab utama rendahnya OEE adalah
buruknya aspek performa mesin; karena jumlah produksizaktual yang dihasilkan
belum mampu memenuhi target output standar. Untuk mengatasi “hal tersebut,
disarankan peningkatan dalam sistem perawatan mesin agar potensi kerusakan dapat
ditekan seminimal mungkin [11]. Penelitian lain oleh Zulaykha pada mesin cetak.di
CV Delimas juga menunjukkan nilai OEE rendah, hanya sebesar.33%, di bawah
standar world class. Hal ini disebabkan oleh gangguan pada kabel listrik serta
ketidakteraturan dalam jadwal perawatan mesin. Solusi yang diajukan meliputi
pemeliharaan preventif secara konsisten, pelatihan operator secara rutin, serta
pemantauan performa mesin menggunakan checksheet agar potensi masalah dapat
terdeteksi lebih awal [12]. Riset oleh Kirana menggunakan metode OEE pada mesin
Haloong, memperoleh hasil yang masih tidak.sesuai-dengan standar yang ditetapkan
Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Dari perhitungan rata-rata
periode  Agustus 2023 sampai ‘Januari 2024, didapatkan nilai Availability 74%,
Performance 85%, Quality 98%, dan OEE total sebesar 61%, menunjukkan tingkat
performasedang dan perlu ditingkatkan. Analisis lebih lanjut mengungkapkan bahwa
kerugian terbesar berasal dari Idling and Minor.Stoppages, dengan akumulasi waktu
mencapai 5.598 menit, serta waktu rata-rata breakdown selama enam bulan sebesar
26,78 jam [13].

Tujuan penelitianini.adalah untuk menganalisis nilai_Overall”Equipment
Effectiveness (OEE) pada mesin-utama.di.PT. Z, serta-mengidentifikasi komponen
yang berkontribusi pada penurunan performa mesin. Analisis dilakukan dengan
pendekatan OEE yang dikombinasikan dengan metode Six Big Losses untuk
mendapatkan pemahaman menyeluruh mengenai sumber-sumber kerugian yang
mempengaruhi efektivitas mesin tersebut. Selain itu, diterapkan juga metode FMEA
guna menentukan prioritas permasalahan berdasarkan tingkat keparahan, frekuensi
kejadian, dan kemampuan deteksi, sehingga solusi perbaikan dapat difokuskan pada
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masalah yang paling berdampakan metode 5s yang digunakan untuk merancang

usulan perbaikan pada prioritas masalah yang didapat dari hasil analisis FMEA.

1.2 Perumusan Masalah

Rumusan masalah penelitian ini, berdasarkan latar belakang sebelumnya, adalah

sebagai berikut:

1.

w

Bagaimana tingkat efektivitas mesin cetak offset.Heidelberg Sorm 72 dalam
kegiatan produksi melalui® tmplementasi metode. ‘Overall Equipmnet
Effectiveness?

Faktor — factor apa saja yang mempengaruhi downtime mesin cetak. offset
Heidelberg Sorm 72 selama proses produksi berdasarkan analisis six big losses?
Usulan perbaikan untuk meningkatkan nilai produktivitas berdasarkan hasil

analisis big six losses

1.3 Tujuan Penelitian

1. Menghitung nilal produktivitas OEE menggunakan tiga parameter utama yaitu

availability rate, performance rate dan quality rate.

2. Menganalisis penyebab dominan dari six..big losses yang memengaruhi

efektivitas mesin produksi dengan menggunakan-diagram fishbone sebagai alat

bantu analisis.

3. Merancang usulan perbaikan menggunakan'metode 5S

1.4 Manfaat Penelitian

Diharapkan bahwa penelitian inirakan bermanfaat untuk hal-hal berikut:

1.

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat untuk meningkatkan efektivitas mesin
cetak utama di PT XYZ.

Penelitian bermanfaat untuk peneliti menerapkan teori-teori yang diajarkan di
kelas selama"kuliah.serta menganalisis permasalahan secara_ilmiah, terutama
dalam hal efektivitas mesin-cetak.

Penelitian ini diharapkan dapat berfungsi sebagai referensi atau sumber

pembelajaran bagi mahasiswa yang melakukan penelitian seragam.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian ini menetapkan batasan masalah untuk menjaga agar pembahasan

tetap terarah sesuai dengan topik yang diteliti, sekaligus mempermudah dalam proses

pencarian dan pengolahan data. Batasan-Batasan ini diuraikan sebagai berikut:
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1. Fokus Penelitian ini adalah pada analisis efektivitas mesin offset SORM 72 di PT
XYZ.

2. Penelitian bertujuan untuk menganalisis penyebab utama menurunnya efektivitas
pada mesin offset SORM 72 di PT XYZ.

3. Metode analisis yang diterapkan mencakup OEE, Six Big Losses, diagram Pareto,
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@
; BAB V SIMPULAN DAN SARAN
0
I
= & 5.1 Simpulan
-g' g Berikut adalah beberapa kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini:
ol
E 1. Nilai efektivitas mesin cetak utama pada-PT XYZ yang telah dianalisis
E melalui pendekatan Overall Equipment Effectiveness, (OEE) masih sangat
,% rendah, dengan ratasrata hanya mencapai 18%, jauh.di“bawah standar
% internasional sebesar 85%.
?g 2. Penyebab utama yanguberkontribusi terhadap terjadinya masalah.adalah
E penurunan performa mesin cetak SORM 72 adalah reduced speed sebesar
§ 59,58%, diikuti oleh"setup and adjustment sebesar 33,87%. Hasil analisis
-
o

FMEA didapat 3 prioritas masalah teratas mesintua dengan nilai RPN 564 ,
suhu ruangan yang panas dengan nilai RPN 559, dan terakhir bahan sensitive
dengan nilai RPN 541.

Rancangan perbaikan yang diusulkan fokus<pada penerapan metode 5S.
Mesin tua dibersinkan dan dirawat secara rutin, suhu_ruangan dikontrol
melalui pengaturan tata letak dan kebersthan area kerja agar sirkulasi udara
lancar, serta bahan_sensitif disimpan dengan cara khusus yang menjaga
kualitasnya. Pendekatan. ini-diharapkan dapat meningkatkan efektivitas kerja

dan memperpanjang umur‘mesin serta kualitas produksi.

5.2 Saran

Berikut merupakan beberapa saran yang dapat diberikan berdasarkan

hasil penelitian. ini:

Pelatihan T eknisi disarankan agar. perusahaanmemberikan pelatihan rutin
kepada teknisi terkait prosedur standar operasional (SOP) penyesuaian
dan kalibrasi mesin cetak. Pelatihan ini penting untuk memastikan mesin
tetap beroperasi dalam kondisi optimal, meminimalisir kesalahan setting,
serta menjaga akurasi proses produksi, terutama pada mesin yang sudah
memasuki usia tua.

Perbaikan Ruang Produksi dan Penyimpanan, perusahaan sebaiknya juga

menyediakan ruang produksi dan ruang penyimpanan bahan baku yang
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terkontrol suhunya. Ruangan yang baik akan menjaga stabilitas kinerja
mesin cetak dan mencegah gangguan akibat perubahan suhu lingkungan.
Penyimpanan bahan baku di tempat bersuhu stabil dapat menghindari
penurunan kualitas material, sehingga mengurangi risiko cacat produk
yang disebabkan oleh perubahan karakteristik bahan akibat suhu yang
tidak terjaga.
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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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pasangan Tukimin dan Sofiyati. Lahir di Jakarta pada 16
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