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RINGKASAN 

Mesin memiliki efektivitas yang baik apabila proses produksi terlaksana 

sesuai dengan rencana yang telah dirumuskan sebelumnya dengan kecepatan yang 

sesuai standar, dan menghasilkan produk yang berkualitas sesuai standar 

perusahaan.. Penelitian ini berisi tentang analisis efektivitas mesin Engraving Plate 

Flexography pada PT. XYZ. Terjadinya keterlambatan  proses produksi dan 

pengiriman serta meningkatnya waste yang sudah ditetapkan oleh perusahaan 

membuat efektivitas mesin menurun, Oleh sebab itu, diperlukan penelitian dengan 

pendekatan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). sebagai parameter 

apakah mesin memiliki efektivitas yang rendah, Six Big Looses  untuk mengetahui 

faktor terbesar yang mempengaruhi menurunnya efektivitas mesin dan Fishbone  

untuk menganalisis lebih dalam terkait menurunnya efektivitas mesin sesuai dengan 

hasil analisis Six Big Losses. Penelitian ini dimaksudkan untuk mengkaji faktor-

faktor yang menyebabkan terjadinya keterlambatan  proses produksi dan 

pengiriman flexografi dengan melakukan analisis nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) pada mesin Engraving Plate Flexography di PT. XYZ. 

Penelitian ini menggunakan dan mengolah data operasional yang dikumpulkan 

selama periode Februari hingga April sebagai dasar analisis. Hasilnya rata rata 

Overall Equipment Effectiveness yang sudah dilakukan adalah 32,6%, Faktor 

terbesar menurun nya efektivitas mesin yaitu pada Set up and adjusment losses 

dengan persentase 68,40%, dan Idling minor losses dengan persentase 11,96%. 

Usulan perbaikan yang dilakukan dalam penelitian ini terdiri dari dua langkah 

utama, yaitu pembuatan formulir job order untuk memastikan kejelasan informasi 

mengenai spesifikasi pelat dan desain yang akan dicetak, dan pelabelan box dan 

penomoran plat untuk mempercepat proses pencarian plat dan memperbaiki sistem 

penyimpanan plat secara partial.Setelah dilakukan implementasi usulan perbaikan, 

dilakukan kembali pengukuran OEE selama satu bulan. Hasilnya menunjukkan 

adanya peningkatan rata-rata OEE menjadi 49%, naik sebesar 16% dari kondisi 

sebelum perbaikan. Peningkatan ini terutama disebabkan oleh naiknya nilai 

availability rate dari sisi waktu persiapan yang lebih efisien serta kejelasan 

informasi kerja bagi operator 

Kata Kunci : efektivitas, overall equipment effectiveness, six big losses 
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SUMMARY 

The machine is effective when the production process is carried out 

according to the previously formulated plan at a speed that meets standards and 

produces products that meet company quality standards. This study focuses on the 

analysis of the effectiveness of the Flexography Engraving Plate machine at PT. 

XYZ. Delays in the production and delivery processes, as well as an increase in 

waste levels set by the company, have caused the machine's effectiveness to decline. 

Therefore, research using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method is 

required. As parameters to determine whether the machine has low effectiveness, 

the Six Big Losses are used to identify the primary factors affecting the decline in 

machine effectiveness, and the Fishbone diagram is employed to analyze the 

decline in machine effectiveness in greater detail based on the results of the Six Big 

Losses analysis. This study aims to examine the factors causing delays in the 

flexography production and delivery process by analyzing the Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) value of the Engraving Plate Flexography machine at PT. 

XYZ. The study uses and processes operational data collected from February to 

April as the basis for analysis. The average Overall Equipment Effectiveness 

achieved was 32.6%. The primary factors contributing to the decline in machine 

effectiveness were Setup and Adjustment Losses at 68.40% and Idling Minor 

Losses at 11.96%. The improvement proposals in this study consist of two main 

steps: creating a job order form to ensure clarity of information regarding plate 

specifications and design to be printed, and labeling boxes and numbering plates to 

expedite the plate retrieval process and improve the plate storage system partially. 

After implementing the improvement proposals, OEE measurements were 

conducted again over a one-month period. The results showed an average increase 

in OEE to 49%, an increase of 16% from the pre-improvement condition. This 

improvement was primarily due to the increase in the availability rate from more 

efficient preparation time and clearer work information for operators. 

Keywords : effectiveness, overall equipment effectiveness, six big losses. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pesatnya perkembangan industri percetakan mendorong perusahaan untuk 

terus beradaptasi dan berinovasi demi mempertahankan efektivitas dan daya saing 

yang optimal. Perusahaan yang mampu menghadapi tantangan ini dengan baik akan 

memiliki peluang lebih besar untuk meningkatkan keunggulan bersaing di sektor 

industri percetakan [1]. Di era industri 4.0, industri percetakan juga dianggap 

sebagai salah satu kebutuhan primer setiap manusia [2].  

Semakin meningkatnya kebutuhan konsumen, perusahaan perlu melakukan 

peningkatan produktivitas yang tinggi setiap harinya. Produktivitas perusahaan 

dapat dilukur berdasarkan seberapa baik perusahaan dapat melakukan proses 

produksi. Proses produksi yang efektif  berarti perusahaan dapat menghasilkan 

barang sesuai dengan standar kualitas dan kuantitas yang diinginkan serta 

mengurangi waste dalam proses produksi [3]. Gangguan pada proses produksi 

sering kali disebabkan oleh masalah pada mesin atau peralatan produksi, seperti 

penurunan kecepatan produksi, lamanya waktu set-up dan penyesuain mesin [4].  

Mesin Produksi yang digunakan dalam penelitian ini adalah mesin cetak plat 

fleksografi. Mesin plat cetak fleksografi menghasilkan produk berupa plat cetak 

mesin fleksografi, plat cetak ini berfungsi untuk mentransfer tinta antara roll anilox 

ke substrate yang digunakan. Plat yang dicetak memiliki desain, ukuran, serta 

jumlah warna yang berbeda beda tergantung dengan desain FAW yang digunakan 

serta kemampuan mesin pada perusahaan cetak.  

PT X sebagai perusahaan pembuat plat cetak fleksografi didirikan pada tahun 

2024 dengan visi untuk menjadi pemimpin dalam industri percetakan plat flexografi 

di Indonesia perusahaan ini hadir untuk memberikan solusi percetakan yang 

inovatif dan berkualitas tinggi bagi berbagai kebutuhan industri. Sebagai 

perusahaan yang berfokus pada percetakan plat flexografi PT X memiliki tiga mesin 

yang digunakan untuk proses pembuatan plat cetak fleksogarfi yaitu, mesin 

engraving, mesin penyinaran uv, mesin cuci berbasis solvent serta mesin drying. 

Mesin yang digunakan pada PT X merupakan mesin yang baru memiliki waktu 

operasi yang rendah dikarenakan barunya perusahaan ini beroperasi. Salah satu 
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masalah yang dihadapi dalam proses produksi plat cetak fleksografi di PT X adalah 

terjadinya keterlambatan proses produksi akibat tingginya waktu pada tahap awal 

pengoperasian unit mesin. Kondisi ini disebabkan oleh proses inisialisasi mesin 

yang memakan waktu lama atau inefisiensi dalam persiapan material dan 

pengaturan awal. Selain itu, kejadian tak terduga seperti pemadaman listrik pada 

saat proses produksi juga memperparah keadaan, karena menyebabkan terhentinya 

operasi mesin secara tiba-tiba. Dampak dari masalah-masalah ini tidak hanya 

keterlambatan aliran produksi, tetapi juga peningkatan jumlah produk cacat (waste) 

karena terganggunya stabilitas proses.  

Selama periode Februari hingga April, terdapat tren penurunan persentase 

pemborosan dari 19% di bulan Februari menjadi 16% di bulan April, meskipun 

terjadi peningkatan volume produksi (ukuran gambar dan penggunaan pelat). Rata-

rata pemborosan selama tiga bulan tersebut adalah 17%, yang mengindikasikan 

bahwa efisiensi produksi telah sedikit membaik, tetapi tingkat pemborosan masih 

tinggi dan perlu diminimalkan untuk meningkatkan kualitas dan produktivitas. 

Masalah-masalah tersebut mengurangi efektivitas lini produksi secara 

keseluruhan dan perlu menjadi fokus evaluasi untuk meningkatkan kinerja mesin 

dan efisiensi proses produksi.  

OEE merupakan metode yang digunakan untuk mengukur seberapa baik 

kinerja mesin atau peralatan dalam proses produksi. Metode ini bertujuan untuk 

memberikan gambaran yang jelas mengenai efisiensi operasional, sehingga dapat 

membantu meningkatkan produktivitas secara keseluruhan [5]. Penggunaan 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) telah terbukti sangat efektif dalam 

mengurangi waktu henti tak terjadwal pada perusahaan di berbagai belahan dunia 

[6]. OEE dapat dihitung dengan cara mengukur seberapa sering mesin atau 

peralatan tersedia, seberapa efisien proses produksinya, dan seberapa baik kualitas 

produk yang dihasilkan.  

Pencapaian OEE yang ideal seharusnya lebih dari 85%. Sedangkan untuk 

faktor terkait dengan OEE adalah availability lebih dengan nilai >90%, untuk 

performance efficiency >95%, dan quality Rate lebih >99% [7]. Setelah perhitungan 

terhadap nilai OEE langkah selanjutnya adalah melakukan analisis Six Big Losses 

yang terjadi pada proses produks pembuatan plat, hal ini dilakukan untuk 
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mengetahui jenis losses yang terjadi dan menyebabkan rendahnya nilai OEE. 

Rendahnya nilai OEE terjadi dikarenakan adanya enam jenis kerugian Six Big 

Looses [8].  

Analisis terhadap six big looses  dapat diperjelas dengan menggunakan seven 

tools, termasuk diagram Pareto dan diagram fishbone. Diagram Pareto berperan 

dalam mengidentifikasi masalah dengan mengurutkannya berdasarkan tingkat 

dampaknya, dari yang paling signifikan hingga yang paling tidak berpengaruh [9]. 

Sementara itu, diagram fishbone digunakan untuk memetakan hubungan antara 

masalah dan kemungkinan penyebabnya, termasuk tenaga kerja, bahan baku, 

peralatan, metode kerja, dan lingkungan [10]. Selanjutnya usulan perbaikan 

dilakukan dengan menggunakan metode Kaizen 

Metode Kaizen diperkenalkan pada akhir 1950-an dan awal 1960-an oleh 

tokoh seperti W.E. Deming dan J.M. Juran, bukanlah suatu ide yang baru, disaat 

negara-negara barat yang cenderung memikirkan pembaruan yang berfokus pada 

hasil, sedangkan Kaizen lebih berorientasi pada proses [11]. Metode Kaizen adalah 

perbaikan berkesinambungan. Hal ini menjelaskan pengertian perbaikan yang 

melibatkan semua orang baik itu karyawan ataupun manajer. Terdapat tiga hal yang 

harus dipertimbangkan dalam usaha meraih tujuan melalui sumber daya manusia 

dengan menggunakan metode kaizen [12]. Pertama, diperlukan kebijakan yang 

tepat dan bijaksana dalam proses perekrutan serta seleksi karyawan, guna menjamin 

bahwa individu yang direkrut memiliki kompetensi, integritas, dan potensi yang 

sesuai dengan nilai-nilai perbaikan berkelanjutan. Kedua, perlu mengembangkan 

dan mengimplementasikan program yang melibatkan seluruh lapisan baik di tingkat 

perusahaan, departemen, tim kerja, maupun individu. Ketiga, penting untuk 

merancang sistem penghargaan (reward system) yang adil dan transparan sebagai 

bentuk apresiasi serta motivasi kepada karyawan yang berkontribusi dalam proses 

peningkatan berkelanjutan. 

Novelty dalam penelitian ini terletak pada objek mesin yang diteliti, di mana 

penelitian mengenai efektivitas mesin secara umum telah banyak dilakukan, namun 

studi yang secara khusus membahas efektivitas mesin cetak plat flexo hingga saat 

ini belum ditemukan. Selain itu, perhitungan nilai efektivitas di PT X menggunakan 
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metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) merupakan yang pertama kali 

dilakukan di perusahaan tersebut.  

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah mesin engraving yang ada 

sudah mampu bekerja secara optimal dalam mendukung proses produksi atau masih 

perlu adanya perbaikan dan pengembangan untuk meningkatkan efektivitasnya. 

Diharapkan dengan adanya penilitian ini dapat menjadi usulan bagi perusahaan 

untuk dapat mengetahui apakah mesin yang dimiliki saat ini memiliki efektivitas 

yang baik atau belum, serta penelitian ini dapat dilanjutkan dengan 

mengimplmentasikan usulan perbaikan yang belum dilakukan.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan hasil latar belakang yang sudah dijabarkan di atas, maka 

rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Berapakah nilai produktivitas terhadap mesin engraving pada PT X 

berdasarkan metode OEE?  

2. Apa saja faktor yang mempengaauhi terjadinya keterlambatan proses produksi 

dan turunnya nilai produktivitas pada mesin engraving berdasarkan analisis Six 

Big Looses? 

3. Rekomendasi usulan perbaikan apa yang dapat dilakukan berdasarkan analisis 

Kaizen 5W+1H? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, tujuan dalam penelitian ini adalah:  

1. Berapakah nilai produktivitas mesin engraving pada PT X.  

2. Menganalisis six big losses dengan menggunakan diagram fishbone dan 

diagram pareto.  

3. Menentukan usulan perbaikan berdasarkan diagram fishbone dengan 

menggunakan analisis Kaizen 5W + 1H 

4. Melakukan Implementasi usulan perbaikan yang sudah dianalisis 

menggunakan 5W+1H 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini memberikan manfaat bagi perusahaan dalam menganalisa 

kinerja mesin cetak plat flexographic dengan menggunakan metode OEE dan 

mengidentifikasi penyebab kerugian produksi melalui six big losses, Pareto, dan 

fishbone analysis. Penerapan job order form dan pelabelan plat diharapkan dapat 

meningkatkan efisiensi proses produksi. Bagi penulis, penelitian ini merupakan 

pengalaman dalam merancang solusi berbasis data di lapangan. Selain itu, 

penelitian ini diharapkan dapat dilanjutkan dengan mengimplementasikan usulan 

perbaikan lain yang belum dilakukan untuk kinerja produksi yang lebih optimal 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian ini memiliki batasan masalah agar tetap sesuai dengan topik yang 

dibahas serta mempermudah dalam mencari dan mengolah data, sebagai berikut.  

1. Penelitian ini berfokus pada produktivitas mesin engraving di PT X.  

2. Metode yang digunakan dalam menganalisis data yaitu metode OEE, Six Big 

Losses, Pareto, Fishbone, Kaizen 5W + 1H.  

3. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah periode Februari 2025 – 

April 2025, serta untuk implementasi dilakukan penelitian pada 19 Mei – 19 

Juni 2025 

4. Analisis  Reduce Speed tidak dilakukan pada penelitian ini.  

5. Usulan perbaikan yang diimplementasikan hanya pembuatan form job, 

pelabelan pada box penyimpanan, dan penomoran pada plat partial. 
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 BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai efektivitas mesin Engraving Plate 

Flexography di PT X dengan pendekatan Overall Equipment Effectiveness (OEE), 

dapat disimpulkan hal-hal berikut: 

1. Nilai rata-rata OEE mesin Engraving selama periode Februari hingga April 

2025 adalah sebesar 32,6%, yang jauh di bawah standar kelas dunia sebesar 

85%. Ketiga komponen OEE mencatat nilai rata-rata sebagai berikut: 

availability sebesar 49,1%, performance sebesar 79,6%, dan quality rate 

sebesar 84,3%. Dari ketiga komponen tersebut, hanya kualitas yang 

mendekati standar internasional, sedangkan dua lainnya masih perlu 

ditingkatkan secara signifikan. 

2. Berdasarkan analisis Six Big Losses, ditemukan bahwa dua faktor kerugian 

utama yang berkontribusi terhadap rendahnya produktivitas adalah Setup 

and Adjustment Losses serta Idling and Minor Stoppages Losses, yang 

secara kumulatif menyumbang lebih dari 80% dari total kerugian. Kerugian 

ini disebabkan oleh ketidakefisienan dalam proses persiapan kerja, 

pencarian material yang memakan waktu, kurangnya keterampilan operator, 

dan gangguan teknis kecil yang berulang. Analisis akar penyebab 

menggunakan fishbone diagram menunjukkan bahwa kerugian disebabkan 

oleh faktor manusia (keterbatasan kemampuan operator), mesin (spesifikasi 

komputer yang rendah), metode (tidak adanya SOP kerja), material (sulitnya 

mencari plat sesuai desain), serta lingkungan kerja (pencahayaan minim dan 

listrik tidak stabil). 

3. Rekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan metode Kaizen 

5W+1H antara lain: pelatihan operator, pembuatan SOP untuk proses 

persiapan, peningkatan spesifikasi komputer, penataan sistem penyimpanan 

plat dengan kode dan penomoran, serta pengaturan ulang konsumsi listrik 

dan pencahayaan di ruang produksi. Implementasi solusi ini diharapkan 

mampu menekan waktu persiapan dan mengurangi gangguan minor yang 

selama ini menghambat efisiensi produksi. Usulan perbaikan yang 

dilakukan dalam penelitian ini terdiri dari dua langkah utama, yaitu 
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pembuatan formulir job order untuk memastikan kejelasan informasi 

mengenai spesifikasi pelat dan desain yang akan dicetak, dan pelabelan box 

dan penomoran plat untuk mempercepat proses pencarian plat dan 

memperbaiki sistem penyimpanan plat secara partial. 

4. Setelah dilakukan implementasi usulan perbaikan, dilakukan kembali 

pengukuran OEE selama satu bulan. Hasilnya menunjukkan adanya 

peningkatan rata-rata OEE menjadi 49%, naik sebesar 16% dari kondisi 

sebelum perbaikan. Peningkatan ini terutama disebabkan oleh naiknya nilai 

availability rate dari sisi waktu persiapan yang lebih efisien serta kejelasan 

informasi kerja bagi operator. Implementasi usulan perbaikan terbukti 

memberikan dampak positif terhadap efisiensi kerja dan kinerja mesin cetak 

plat fleksografi. Dengan peningkatan nilai OEE secara konsisten, usulan 

perbaikan ini dapat dijadikan acuan dalam penerapan sistem kerja yang 

lebih tertib dan efisien di masa mendatang. 

Secara keseluruhan, penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan metode OEE 

dalam menganalisis kinerja mesin engraving dapat memberikan gambaran yang 

komprehensif terkait titik-titik kritis dalam proses produksi. Selain itu, pendekatan 

terintegrasi dengan Six Big Losses, diagram Pareto dan fishbone, serta Kaizen 

5W+1H memungkinkan perusahaan untuk menyusun strategi peningkatan 

produktivitas yang tepat sasaran dan berkelanjutan. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang telah disampaikan, penulis 

memberikan beberapa saran yang diharapkan dapat membantu PT X dalam 

meningkatkan produktivitas mesin engraving plate flexography, antara lain: 

 Peningkatan kompetensi operator perlu dilakukan melalui pelatihan rutin, 

khususnya dalam hal pemotongan plat dan proses layouting, untuk 

meminimalkan kesalahan serta mempercepat waktu setup. 

 Pembuatan dan penerapan SOP (Standard Operating Procedure) dalam 

proses preparing job sangat disarankan untuk menciptakan alur kerja yang 

lebih efisien, seragam, dan mudah dipantau. 
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 Upgrade spesifikasi komputer pada unit mesin engraving juga menjadi 

langkah penting untuk mempercepat proses expose dan mengurangi waktu 

idle. 

 Lingkungan kerja perlu ditingkatkan, seperti memastikan pencahayaan 

alami tetap tersedia dan menjaga kebersihan area produksi, serta mengelola 

penggunaan daya listrik agar lebih stabil dan sesuai kebutuhan operasional. 

 Disarankan bagi perusahaan untuk melakukan evaluasi berkala 

menggunakan metode OEE dan Six Big Losses, guna memantau efektivitas 

mesin secara berkelanjutan dan mengidentifikasi potensi kerugian secara 

lebih dini. 
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LAMPIRAN 
Lampiran 1 Logbook Bimbingan Materi 
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Lampiran 2 Logbook Bimbingan Teknis 
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Lampiran 3 Wawancara Kepala Produksi 
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Lampiran 4 Perhitungan OEE 
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