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RINGKASAN 

 

Industri percetakan dituntut mampu menjaga efektivitas mesin produksi 

untuk memenuhi target kualitas dan ketepatan waktu produksi. CV X menggunakan 

mesin CTCP CRON UVP 4664FX pada proses pracetak. Berdasarkan hasil 

observasi, proses produksi pada mesin tersebut masih mengalami hambatan berupa 

pergerakan pelat yang menyebabkan penghentian sementara proses produksi serta 

penyesuaian kecepatan operasi sesuai karakteristik pekerjaan. Kondisi tersebut 

mengindikasikan bahwa efektivitas mesin belum optimal sehingga diperlukan 

evaluasi kinerja mesin. Penelitian ini bertujuan mengukur efektivitas mesin CTCP 

CRON UVP 4664FX menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE), mengidentifikasi penyebab penurunan efektivitas menggunakan Six Big 

Losses, diagram Pareto, dan diagram Fishbone, serta menyusun usulan perbaikan 

melalui pendekatan Kaizen Five M-Checklist. Penelitian menggunakan data 

produksi selama periode Februari hingga April 2026. Hasil penelitian menunjukkan 

nilai rata-rata OEE sebesar 61,18%, masih berada di bawah standar Japanese 

Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%, dengan nilai Availability Rate 

98,78%, Performance Rate 62,07%, dan Quality Rate 99,95%. Analisis Six Big 

Losses menunjukkan bahwa reduced speed losses merupakan kerugian yang paling 

dominan dengan kontribusi sebesar 78,60%, sedangkan Diagram Pareto 

menunjukkan bahwa reduced speed losses dan idling and minor stoppages losses 

menjadi prioritas perbaikan dengan kontribusi kumulatif sebesar 97,20%. Analisis 

diagram Fishbone mengidentifikasi tiga akar penyebab utama, yaitu kecepatan 

mesin yang tidak ideal, waktu tunggu file, dan waktu tunggu pelat. Berdasarkan 

hasil tersebut, disusun usulan perbaikan berupa preventive maintenance berkala, 

standardisasi pengaturan kecepatan operasi, integrasi penjadwalan file dan 

penyediaan pelat dengan jadwal produksi, standardisasi mekanisme distribusi pelat, 

serta penyediaan buffer stock pelat di area CTCP. Usulan tersebut diharapkan dapat 

meningkatkan efektivitas mesin CTCP CRON UVP 4664FX. 

 

Kata kunci: Kaizen, Overall Equipment Effectiveness, Performance, Speed Loss   
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SUMMARY 

 

The printing industry is required to maintain production equipment 

effectiveness to achieve quality and on-time production targets. CV X operates the 

CTCP CRON UVP 4664FX machine in the prepress process. Based on field 

observations, the production process experienced plate movement interruptions that 

caused temporary production stoppages, as well as machine speed adjustments 

according to job characteristics. These conditions indicate that the machine 

effectiveness has not yet reached an optimal level, highlighting the need for 

performance evaluation. This study aimed to evaluate the effectiveness of the CTCP 

CRON UVP 4664FX machine using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

method, identify the causes of effectiveness losses using Six Big Losses, Pareto 

Diagram, and Fishbone Diagram, and develop improvement proposals through the 

Kaizen Five M-Checklist approach. The study was conducted using production data 

collected from February to April 2026. The results showed that the average OEE 

value was 61.18%, which was below the Japanese Institute of Plant Maintenance 

(JIPM) standard of 85%, with an Availability Rate of 98.78%, Performance Rate of 

62.07%, and Quality Rate of 99.95%. The Six Big Losses analysis identified 

reduced speed losses as the dominant loss, contributing 78.60% of the total losses. 

The Pareto Diagram indicated that reduced speed losses and idling and minor 

stoppages losses accounted for a cumulative contribution of 97.20%, making them 

the primary priorities for improvement. Furthermore, the Fishbone Diagram 

identified three main root causes, namely non-optimal machine operating speed, 

file waiting time, and plate waiting time. Based on these findings, improvement 

proposals were developed, including periodic preventive maintenance, 

standardization of machine operating speed, integration of file scheduling and plate 

preparation with the production schedule, standardization of the plate distribution 

process, and the provision of plate buffer stock in the CTCP area. These 

improvement proposals are expected to enhance the effectiveness of the CTCP 

CRON UVP 4664FX machine. 

 

Keywords: Kaizen, Overall Equipment Effectiveness, Performance, Speed Loss. 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Sebagai salah satu sektor pendukung, industri percetakan menyediakan 

berbagai produk cetak yang dibutuhkan oleh beragam bidang usaha, meliputi buku, 

media promosi, label, hingga kemasan [1]. Tingginya tuntutan kualitas dan 

ketepatan waktu produksi mengharuskan perusahaan percetakan menjaga kinerja 

mesin pada kondisi optimal [2]. Kualitas hasil cetak juga bergantung pada 

konsistensi proses serta kondisi mesin produksi [3]. Proses produksi yang 

berlangsung secara konsisten sesuai standar akan menghasilkan produk yang 

memenuhi spesifikasi kualitas tanpa memerlukan pengerjaan ulang (rework), 

sehingga efisiensi waktu dan pemanfaatan sumber daya dapat terjaga [4].  

Proses produksi pada industri percetakan masih menghadapi berbagai 

tantangan operasional, seperti gangguan pada kinerja mesin, penurunan kecepatan 

produksi, dan ketidaksesuaian kualitas hasil cetak yang dapat menurunkan efisiensi 

serta meningkatkan biaya produksi [5]. Menurut penelitian [6], salah satu tahapan 

penting dalam proses percetakan adalah pracetak (prepress) yang meliputi 

persiapan file digital, penataan halaman, pengaturan warna, serta pembuatan pelat 

cetak. Tahap ini berperan sebagai penghubung antara desain dan proses pencetakan 

sehingga setiap gangguan yang terjadi dapat memengaruhi kualitas hasil cetak serta 

efektivitas proses produksi secara keseluruhan. Efektivitas mesin pada tahap 

pracetak menjadi faktor penting dalam mendukung kelancaran proses produksi dan 

pencapaian kualitas hasil cetak yang diharapkan [6]. 

CV X bergerak di bidang percetakan dengan produk utama berupa buku 

sekolah serta mulai mengembangkan produksi kemasan, sehingga proses pracetak 

menjadi salah satu tahapan penting dalam menunjang kelancaran produksi. Proses 

tersebut didukung oleh penggunaan mesin CRON UVP 4664FX yang menerapkan 

teknologi Computer to Conventional Plate (CTCP) untuk mentransfer file digital 

secara langsung ke pelat cetak konvensional tanpa melalui proses pembuatan film. 

Berdasarkan hasil observasi, proses expose pada mesin tersebut masih mengalami 

hambatan pergerakan pelat yang mengakibatkan terhentinya proses produksi untuk 

sementara. Selain itu, kecepatan operasi mesin beberapa kali disesuaikan oleh 
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operator mengikuti karakteristik setiap pekerjaan. Berdasarkan standar operasional 

perusahaan, waktu siklus aktual (actual cycle time) rata-rata sebesar 2,38 menit per 

pelat, sedangkan berdasarkan spesifikasi mesin, ideal cycle time sebesar 2,07 menit 

per pelat. Perbedaan tersebut menunjukkan bahwa proses produksi masih 

berlangsung lebih lambat dibandingkan kondisi ideal. Data penggunaan mesin 

selama periode Februari hingga April 2026 menunjukkan total waktu produksi 

sebesar 28.011 menit dengan watu henti (downtime) sekitar 10%. Kondisi tersebut 

menunjukkan bahwa masih terdapat kehilangan waktu produksi yang berpotensi 

menurunkan efektivitas mesin. 

Penelitian dengan permasalahan serupa ditemukan pada mesin JK-650PC 

Glue Machine di industri printing and packaging [7]. Mesin tersebut mengalami 

gangguan operasi dan downtime yang menyebabkan proses produksi beberapa kali 

terhenti sehingga kinerja mesin menurun. Penelitian tersebut menganalisis 

efektivitas mesin menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

dan Six Big Losses untuk mengidentifikasi faktor penyebab utama menurunnya 

performa mesin. Hasil analisis menunjukkan bahwa reduced speed losses 

merupakan losses yang paling dominan sehingga menjadi fokus dalam penyusunan 

usulan perbaikan [7]. Keberhasilan penelitian tersebut menunjukkan bahwa 

penerapan metode OEE dan Six Big Losses efektif diterapkan untuk menganalisis 

permasalahan pada mesin produksi. 

Penurunan efektivitas mesin dapat memberikan dampak terhadap kelancaran 

proses produksi [8]. Tingginya waktu henti (downtime) mengurangi waktu produksi 

yang tersedia sehingga berpotensi menyebabkan keterlambatan penyelesaian 

pekerjaan [9] Kecepatan operasi di bawah kondisi ideal dapat menurunkan 

produktivitas dan menghambat pencapaian target produksi [10]. Selain itu, hasil 

produksi yang tidak memenuhi standar kualitas meningkatkan pemborosan 

material, kebutuhan rework, serta mengganggu proses produksi berikutnya [11]. 

Sebaliknya, availability, performance, dan quality yang baik mendukung proses 

produksi yang lebih efektif, produktif, serta menghasilkan produk sesuai standar 

kualitas [12], sehingga ketiga aspek tersebut perlu dievaluasi untuk memperoleh 

gambaran efektivitas mesin secara menyeluruh. 
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Salah satu metode evaluasi efektivitas mesin adalah OEE yang 

mengintegrasikan tiga parameter penilaian, yaitu Availability Rate, Performance 

Rate, dan Quality Rate [13]. Pengukuran tersebut memberikan gambaran mengenai 

kinerja mesin sehingga tingkat efektivitas penggunaannya dapat dievaluasi secara 

objektif [14]. Hasil pengukuran OEE selanjutnya dianalisis lebih lanjut dengan 

metode Six Big Losses guna mengidentifikasi sumber kerugian yang paling 

berpengaruh terhadap kinerja mesin sebagai dasar penyusunan strategi perbaikan 

dalam meningkatkan kinerja mesin [15]. 

Dalam penelitian sebelumnya, kombinasi metode OEE, Six Big Losses, 

diagram Pareto, dan diagram fishbone digunakan untuk mengevaluasi efektivitas 

mesin [16]. Hasil analisis Six Big Losses diprioritaskan menggunakan diagram 

Pareto berdasarkan prinsip 80:20 untuk menentukan jenis losses yang memberikan 

kontribusi terbesar terhadap penurunan efektivitas mesin. Losses yang menjadi 

prioritas kemudian dianalisis menggunakan diagram fishbone berdasarkan faktor 

manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan guna mengidentifikasi akar 

penyebab permasalahan sebagai dasar penyusunan usulan perbaikan [16]. 

Pendekatan yang sama diterapkan dalam penelitian ini. 

Hasil identifikasi penyebab utama permasalahan menjadi dasar penyusunan 

tindakan perbaikan melalui pendekatan Kaizen Five-M Checklist yang menekankan 

penerapan prinsip continuous improvement [17]. Pada penelitian lain, penerapan 

Kaizen yang didasarkan pada hasil analisis OEE dan fishbone berhasil 

meningkatkan efisiensi operasional, mengurangi losses produksi, dan 

meningkatkan kinerja lini produksi karton, yang ditunjukkan oleh peningkatan 

availability rate dari 72,5% menjadi 76,4% serta peningkatan nilai OEE dari 69,9% 

menjadi 73,0% setelah usulan perbaikan berbasis Kaizen diimplementasikan [18].  

Berdasarkan permasalahan yang terjadi, diperlukan evaluasi terhadap 

efektivitas mesin sebagai dasar untuk menelusuri penyebab menurunnya kinerja 

proses produksi. Metode OEE dan Six Big Losses diterapkan untuk melakukan 

penilaian terhadap efektivitas mesin serta menentukan kategori kerugian yang 

memberikan kontribusi terbesar terhadap penurunan kinerja produksi. Selanjutnya, 

diagram Pareto digunakan untuk menentukan losses yang menjadi prioritas 

berdasarkan kontribusinya terhadap penurunan efektivitas mesin, kemudian 
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dilanjutkan dengan analisis akar penyebab menggunakan diagram fishbone sebagai 

dasar penyusunan usulan perbaikan melalui pendekatan Kaizen Five-M Checklist. 

Penerapan metode tersebut diharapkan dapat meningkatkan efektivitas mesin 

CRON UVP 4664FX di CV X serta menghasilkan rekomendasi perbaikan yang 

sesuai dengan kondisi operasional perusahaan. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan permasalahan yang telah diidentifikasi, penelitian ini 

dirumuskan ke dalam beberapa pertanyaan sebagai berikut: 

1. Bagaimana tingkat efektivitas mesin CRON UVP 4664FX berdasarkan metode 

OEE melalui indikator Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate? 

2. Faktor apa saja yang memengaruhi penurunan produktivitas pada mesin CRON 

UVP 4664FX berdasarkan analisis Six Big Losses? 

3. Bagaimana strategi perbaikan melalui pendekatan Kaizen Five M-Checklist 

berdasarkan hasil analisis diagram sebab-akibat (diagram fishbone) untuk 

meningkatkan efektivitas mesin? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan untuk mencapai beberapa tujuan sebagai berikut: 

1. Mengukur tingkat efektivitas mesin CRON UVP 4664FX berdasarkan metode 

OEE yang terdiri dari Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate. 

2. Mengidentifikasi faktor-faktor yang memengaruhi penurunan produktivitas 

mesin CRON UVP 4664FX berdasarkan analisis Six Big Losses. 

3. Menyusun strategi perbaikan berdasarkan hasil analisis diagram sebab-akibat 

(diagram fishbone) melalui pendekatan Kaizen Five M-Checklist. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat, baik secara praktis 

maupun teoretis, sebagai berikut: 

1. Penelitian ini bermanfaat dalam memberikan informasi mengenai tingkat 

efektivitas mesin CTCP CRON UVP 4664FX serta faktor-faktor penyebab 

penurunan kinerjanya melalui metode OEE, Six Big Losses, diagram Pareto, 
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dan diagram fishbone sebagai dasar penyusunan usulan perbaikan berbasis 

Kaizen Five-M Checklist. 

2. Memberikan kontribusi terhadap penerapan metode OEE, Six Big Losses, 

diagram Pareto, diagram fishbone, dan Kaizen Five-M Checklist dalam analisis 

efektivitas mesin. 

3. Menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan dengan 

pengukuran efektivitas mesin dan penyusunan usulan perbaikan dalam 

kerangka Total Productive Maintenance (TPM) melalui pendekatan Kaizen. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Penelitian ini memiliki beberapa batasan yang ditetapkan untuk menjaga 

fokus pembahasan dan menyesuaikannya dengan tujuan penelitian, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Penelitian ini difokuskan pada mesin CRON UVP 4664FX yang digunakan 

pada proses pracetak di CV X sebagai objek penelitian. 

2. Data yang digunakan dalam penelitian ini dibatasi pada periode Februari 

hingga April 2026. 

3. Pengukuran efektivitas mesin, identifikasi sumber kerugian produksi, serta 

analisis akar penyebab permasalahan dilakukan menggunakan metode OEE, 

Six Big Losses, dan diagram sebab-akibat (diagram fishbone). 

4. Hasil penelitian ini berupa usulan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas 

mesin yang disusun melalui pendekatan Kaizen Five M-Checklist. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada mesin CTCP CRON UVP 

4664FX di CV X, diperoleh beberapa kesimpulan sebagai berikut. 

1. Hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) selama periode 

Februari hingga April 2026 menunjukkan nilai rata-rata OEE mesin CTCP 

CRON UVP 4664FX sebesar 61,18%, sehingga belum memenuhi standar 

Japanese Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Nilai Availability 

sebesar 98,78% telah melampaui standar, sedangkan Performance Rate sebesar 

62,07% masih jauh di bawah standar dan menjadi faktor utama penyebab 

rendahnya nilai OEE. Sementara itu, Quality Rate sebesar 99,95% 

menunjukkan bahwa kualitas hasil produksi telah memenuhi standar. 

2. Hasil analisis Six Big Losses pada mesin CTCP CRON UVP 4664FX 

menunjukkan bahwa reduced speed losses merupakan kerugian terbesar dengan 

kontribusi sebesar 78,60%, diikuti idling and minor stoppages losses sebesar 

18,61%, breakdown losses sebesar 2,72%, dan defect losses sebesar 0,08%. 

Sementara itu, setup and adjustment losses serta yield losses tidak ditemukan 

selama periode pengamatan. Besarnya kontribusi reduced speed losses dan 

idling and minor stoppages losses menunjukkan bahwa penurunan efektivitas 

mesin terutama dipengaruhi oleh kecepatan operasi yang belum optimal serta 

terjadinya penghentian sementara selama proses produksi. 

3. Hasil analisis diagram Pareto menunjukkan bahwa reduced speed losses dan 

idling and minor stoppages losses merupakan kerugian prioritas dengan 

kontribusi kumulatif sebesar 97,20%. Analisis diagram fishbone 

mengidentifikasi bahwa kedua kerugian tersebut disebabkan oleh kecepatan 

operasi yang tidak ideal, waktu tunggu file, dan waktu tunggu pelat. 

Berdasarkan hasil tersebut, disusun usulan perbaikan menggunakan pendekatan 

Kaizen Five M-Checklist untuk meningkatkan efektivitas mesin CTCP CRON 

UVP 4664FX. 
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5.2 Saran 

Dengan mempertimbangkan keterbatasan dalam penelitian ini, terdapat 

sejumlah saran yang dapat dijadikan acuan untuk pengembangan penelitian di masa 

mendatang sebagai berikut: 

1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan dalam 

penerapan usulan perbaikan yang telah dirumuskan. Implementasi usulan 

tersebut diharapkan dapat mengurangi reduced speed losses dan idling and 

minor stoppages losses sehingga efektivitas mesin CTCP CRON UVP 4664FX 

dapat ditingkatkan. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan untuk mengimplementasikan usulan 

perbaikan yang telah dirumuskan, meliputi penerapan preventive maintenance 

secara berkala, penyusunan dan standardisasi pengaturan kecepatan operasi 

mesin, integrasi penjadwalan file dan penyediaan pelat dengan jadwal produksi, 

standardisasi mekanisme distribusi serta penyampaian kebutuhan pelat, dan 

penyediaan buffer stock pelat di area CTCP. Selanjutnya, dilakukan evaluasi 

terhadap hasil implementasi melalui perbandingan nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses sebelum dan sesudah perbaikan 

sehingga efektivitas usulan yang diterapkan dapat diukur secara lebih akurat 

dan komprehensif. 
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  A v a i l a b i l i t y   R a t e =   O p e r a t i n g   T i m e  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


  P e r f o r m a n c e     R a t e =   T o t a l   O u t p u t   x   I d e a l   C y c l e   T i m e  O p e r a t i n g   T i m e   x   100 %


  Q u a l i t y   R a t e =   T o t a l   O u t p u t − T o t a l   R e j e c t  T o t a l   O u t p u t   x   100 %


  O E E = A v a i l a b i l i t y   x   P e r f o r m a n c e   x   Q u a l i t y


    B r e a k d o w n   T i m e  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


    S e t u p   a n d   A d j u s t m e n t   T i m e  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


    N o n p r o d u c t i v e   T i m e  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


    O p e r a t i n g   T i m e −   ( I d e a l   C y c l e   T i m e   x   T o t a l   O u t p u t )  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


    I d e a l   C y c l e   T i m e   x   T o t a l   R e j e c t  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


    I d e a l   C y c l e   T i m e   x   T o t a l   Y i e l d   P r o d u c t  L o a d i n g   T i m e   x   100 %


  A v a i l a b i l t y   R a t e =   2 . 970  3 . 030 x   100 % = 98 , 02 %


  P e f o r m a n c e   R a t e =   2 . 970  3 . 030 x   100 % = 68 , 65 %


  Q u a l i t y   R a t e =   985 − 5 985 x   100 % = 99 , 49 %


  OEE = 98 , 02 %   x   68 , 65 %   x   99 , 49 % = 66 , 95 %


  B r e a k d o w n   L o s s e s =  60  3 . 030 x   100 % = 1 , 98 %


  S e t u p   &   A d j u s t m e n t     L o s s e s =  0  3 . 030 x   100 % = 0 %


  I d l i n g   &   M i n o r   S t o p p a g e s     L o s s e s =  220  3 . 030 x   100 % = 7 , 26 %


  R e d u c e   S p e e d   L o s s e s =   2 . 970 − ( 2 , 07   x   985 )  3 . 030 x   100 % = 30 , 73 %


  D e f e c t   L o s s e s =   2 . 970 − ( 2 , 07   x   985 )  3 . 030 x   100 % = 30 , 73 %


  Y i e l d   L o s s e s =   2 , 07   x   0  3 . 030 x   100 % = 0 %

