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benarnya bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya ini dengan judul ANALISIS
EFEKTIVITAS MESIN CETAK OFFSET CD 102 MENGGUNAKAN
METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DI PT X
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merupakan hasil studi pustaka, penelitian lapangan dan.tugas karya akhir saya
sendiri, di bawah bimbingan'Desen Pembimbing yang telah ditetapkan oleh pihak
Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program
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sejenis di perguruan tinggi lain. Semua informasi, data dan hasil analisis maupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat

diperiksa kebenarannya

Depok, 15 Juli 2026
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RINGKASAN

Peningkatan permintaan produk Fast-Moving Consumer Goods (FMCGQG)

menyebabkan perusahaan manufaktur kemasan folding box menghadapi tantangan
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operasional untuk mempertahankan kelancaran alur produksi, terutama pada tahap

cetak yang sangat menentukan tercapainya pemenuhan pesanan. Oleh karena itu,
penelitian ini berfokus pada mesin cetak offser Speedmaster CD«102 di lini produksi
folding box PT X sebagai.objek penelitian, yang saat ini menghadapi masalah
tingginya downtime operasional hingga meneapai 127.010 menit atau sekitar. 46%

dari total ketersediaan waktu mesin terbuang tanpa menghasilkan output. Penelitian

eyieder Mabap qiuyaijod uizi edue)

ini bertujuan untuk mengukur nilai efektivitas operasional; menganalisis faktor
kerugian _dominan, serta menyusun usulan perbaikan untuk meminimalkan
hambatan dan meningkatkan. produktivitas‘mesin. Metode. yang digunakan.dalam
penelitian ini meliputi pengukuran OverallEquipment Effectiveness (OEE), analisis
Six Big Losses, penentuan prioritas masalah dengan Diagram Pareto, pencarian akar
masalah melalui 5 Whys Analysis, dan_perumusan solusi berbasis pendekatan
Kaizen. Data yang digunakan terdiri dari data sekunder operasional mesin dan
observasi primer selama periode Mei sampai dengan bulan November 2025 dengan
total waktu kerja 278.395 menit dan total output mencapai 16.487.386 lembar
(sheet), hasil analisis menunjukkan bahwa rata-rata.nilai OEE mesin sangat rendah

di angka 25,38% akibat rendahnya Availability Rate (51,15%) dan Performance
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Rate (49,95%). Berdasarkan analisis Pareto, kerugian utama mesin secara kumulatif
didominasi oleh Set Up and Adjustment Losses (59,66%) dan Reduced Speed Losses
(34,06%) yang berakar dari tidak adanya standar operasional baku dan kurangnya

perawatan. Guna menekan kerugian tersebut, usulan perbaikan yang diberikan
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meliputi penambahan Standar. Instruksi Kerja (IK) spesifik untuk.pencucian rol,
implementasi checklist verifikasi pra=cetak;. revisi.IKepembersihan unit coating,
penjadwalan preventive maintenance, penerapan SOP kalibrasi harian pada alat
ukur warna, implementasi budaya kerja 5S secara ketat, serta pembuatan SOP
panduan kurva kompensasi penyesuaian keseimbangan air-tinta (ink-water

balance) khusus untuk cetakan separasi gelap.

Kata kunci: Kemasan Folding Box, Mesin Cetak Offset, Overall Equipment

Effectiveness, Kaizen
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SUMMARY

Growing demand for Fast-Moving Consumer Goods (FMCG) has caused
manufacturers of folding boxes to face operational challenges in maintaining a
smooth production flow, particularly during the printing stage, which is critical to
order fulfillment. Therefore, this study focuses on the Speedmaster CD 102 offset
printing press on PT X’s folding box production line as the subject of research,
which currently faces theproblem of high operational downtime—reaching
127,010 minutes, or approximately 46% of the machine’s total available downtime
without producing output. This. study aims to measure operational effectiveness,
analyze the dominant loss' factors, and formulate improvement proposals to
minimize obstacles and increase machine productivity. The methods used in this
study include measuring Overall Equipment Effectiveness (OFE), analyzing the Six
Big Losses, prioritizing issues using a Pareto chart,identifying root causes through
the 5 Whys Analysis, and formulating solutions based on the Kaizen approach. The
data ‘used consisted of secondary..operational machine data and primary
observations during the period from May to November 2025, with a total operating
time ‘of 278,395 minutes and a total output of 16,487,386 sheets. The analysis
results show that the average OEE value of the machines is very low at 25.38% due
to low Availability Rate (51.15%) and Performance Rate (49.95%). Based on the
Pareto analysis, the primary cumulative machine losses are dominated by Setup
and Adjustment Losses (39.66%) and Reduced Speed Losses (34.06%), which stem
from the absence of standard operating procedures and a lack of maintenance. To
reduce these losses, the proposed improvements include adding specific Standard
Operating Procedures (SOPs) for roller cleaning, implementing a pre-print
verification checklist, revising the work instructions for cleaning the coating unit,
scheduling preventive maintenance, implementing daily-calibration SOPs for color
measurement instruments, strictly enforcing the 5S work culture, and creating
SOPs for ink-water balance compensation curves specifically for dark separation

DFInts.

Keywords: Folding Box Packaging, Offset Printing Machine, Overall Equipment

Effectiveness, Kaizen
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Peningkatan permintaan produk Fast-Moving Consumer Goods (FMCQG)
secara langsung berpengaruh terhadap peningkatan kebutuhan kemasan yang
berkualitas. Kondisi ini menyebabkan perusahaan manufaktur kemasan, termasuk
kemasan folding box menghadapi tantangan operasional karena model bisnis yang
bersifat make-to-order. Produksi make to_ order menuntut perusahaan, harus
memiliki fleksibilitas produksi_untuk merespons variasi produk, memberikan
respons yang lebih baik terhadap situasi abnormal, dan menjamin ketersediaan
produk yang diminta pelanggan [1] [2].

Proses produksi kemasan folding box meliputi tiga tahap utama yang terdiri
dari persiapan cetak, cetak, dan pasca cetak [3]. Ketidakefektifan pada tahap cetak
akan menghambat proses produksi kemasan folding box. Hambatan tersebut akan
meningkatkan /ead time tahap pasca cetak untuk menunggu barang WIP (work in
process) dari proses cetak. Meningkatnya lead time akan membuat adanya
penumpukan barang WIP, menghambat tercapainya pemenuhan pesanan, sehingga
mengakibatkan keterlambatan pengiriman produk, serta menurunkan servis level
dan tingkat kepuasan pelanggan [4].

PT X sebagai perusahaan kemasan karton lipat, sangat bergantung pada
produktivitas mesin cetak utama, yaitu Speedmaster CD 102. Proses cetak berperan
terhadap kelancaran alur produksi dic PT X! “Kelancaran proses cetak akan
menentukan produktivitas proses produksi [5]. Kendala dalam proses cetak
mengakibatkan penumpukan order dan meningkatkan beban kerja mesin. Sehingga,
efektivitas mesin cetak ‘€D 102 menjadi kunci dalam menjaga-stabilitas lini
produksi kemasan.

Dalam upaya menjaga stabilitas produksi kemasan, PT X menetapkan standar
nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) internal sebesar 62% untuk
operasional mesin cetak offset CD 102. Penetapan nilai OEE standar perusahaan
ini berdasar, karena beberapa studi literatur terdahulu menguatkan hal ini, di mana
nilai rata-rata OEE operasional mesin cetak offset pada umumnya berada di rentang

39% hingga 70% [6] [7] [8] [9]. Meskipun secara teoritis Japan Institute of Plant
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2

Maintenance (JIPM) menetapkan nilai ideal OEE sebesar 85%, standar manufaktur
kelas dunia tersebut sulit dicapai, karena karakteristik setiap jenis mesin dan tingkat
kesulitan proses mempengaruhi efektivitas mesin [10].

Berdasarkan data operasional mesin cetak pada bulan Mei hingga November
2025, total waktu operasional yang tersedia pada mesin sebesar 278.395 menit. Dari
total waktu operasional tersebut, mesin mengalami downtime mencapai 127.010
menit. Kondisi ini menunjukkan bahwa sekitar 46% dari total waktu operasional
yang tersedia terbuang tanpa menghasilkan output produksi. Tingginya angka
downtime ini mengindikasikan pemanfaatan waktu operasional mesin masih belum
optimal, sehingga target nilai efektivitas mesin yang ditetapkan perusahaan masih
belum tercapai. Kesenjangan antara target dan realisasi operasional ini
menunjukkan bahwa perlu dilakukan penghitungan nilai OEE serta identifikasi akar
masalah yang mendasarinya agar efektivitasmesin dapat ditingkatkan.

Terdapat beberapa kondisi pada mesin yang mengakibatkan pemanfaatan
waktu operasional belum optimal. Beberapa kondisi tersebut antara lain seperti
waktu set up yang tinggi akibat spesifikasi produk yang diproses bervariasi,
kemudian sering adanya adjustment tinta untuk mencapai warna yang sesuai
standar, adjustment plat cetak akibat oksidasi atau kesalahan desain dan kecepatan
aktual mesin hanya berjalan sekitar 50% dari kecepatan ideal mesin sebesar 15000
sheet per. hour untuk menjaga kualitas hasil produksi. Beberapa kondisi tersebut
sangat berdampak terhadap tingkat ketersediaan,mesin dalam melakukan proses
produksi, sehingga waktu yang seharusnya dapat dimanfaatkan untuk memproses
produk harus'terbuang untuk memperbaiki-masalah pada mesin. Sebagai upaya
untuk menurunkan downtime, maka perlu adanya perbaikan proses produksi agar
mesin dapat beroperasi.secara maksimal. Analisis lebih lanjut perlu dilakukan agar
standar untuk perbaikan‘yang.dilakukan pada mesin sesuai dengan.kendisi nyata
yang terdapat di lapangan.

Penelitian mengenai efektivitas mesin cetak telah banyak dilakukan dengan
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai indikator
efektivitas mesin produksi dan Six Big Losses untuk mengidentifikasi kerugian
dominan mesin [11] [12] [13]. Studi yang dilakukan Kristianto dan Setiafindari

pada industri percetakan buku pada mesin SpeedMaster 74 menunjukkan kerugian
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terbesar pada set up and adjustment losses (36,68%) [14]. Studi lain yang dilakukan
Wiyatno et., al. pada industri tekstil benang untuk mengukur tingkat efektivitas
mesin benang menunjukkan bahwa metode OEE yang dikombinasikan dengan
pendekatan Kaizen mampu digunakan untuk meningkatkan akurasi laporan
produksi mesin benang [15]. Studi Budaragawa.dan Devi terhadap UKM keripik
talas melalui penerapan Kaizen mampu  merpetbaikiwaliran produksi dan
mengurangi pemborosan selama proses produksi [16]. Penelitian iniakan berfokus
pada penerapan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada.mesin CD
102 di lini produksifolding box untuk melakukan perbaikan berkelanjutan yang
berkaitan dengan menurunkan tingginya nilai downtime.

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dan menyusun strategi perbaikan
efektivitas operasional pada proses cetak di PT X. Metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses digunakan untuk mengidentifikasi serta
mengelompokkan faktor kerugian mesin yang paling dominan. ‘Analisis akar
masalah akan dilakukan dengan menggunakan 5 whys analysis. Hasil dari analisis
tersebut diharapkan mampu memberikan usulan perbaikan yang berfokus pada
pengurangan waktu sefup dan adjustment, guna menjaga stabilitas produksi

perusahaan.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang .yang.telah.diuraikan, maka rumusan masalah
dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Berapa nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE), availability, performance,
quality mesin cetak offset CD 102 di PT X?
2. Apa faktor utama yang menjadi penyebab rendahnya nilai efektivitas mesin
cetak CD 102 berdasarkan analisis.Six Big Losses?

3. Apausulan perbaikan yang paling sesuaiuntuk'meningkatkan efektivitas mesin?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah, tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian,
antara lain
1. Mengukur nilai efektivitas mesin cetak offset CD 102 dengan menggunakan

metode OEE.
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Menganalisis faktor kerugian dominan dari kategori Six Big Losses yang
mempengaruhi efektivitas mesin.
. Membuat usulan perbaikan untuk meminimalkan hambatan produksi dan

meningkatkan efektivitas mesin.

Manfaat Penelitian

Penerapan metode Overall Equipment Effectiveness pada'mesin cetak offset

CD 102 diharapkan memberikan manfaat untuk akademisi, perusahaan, dan

penulis.

1.

1.5

Akademisi

Menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya yang ingin ‘mendalami topik
efektivitas mesin offset pada industri kemasan.

Perusahaan

Memberikan usulan perbaikan yang dapat dijadikan bahan evaluasi untuk
meningkatkan efektivitas mesin.

Penulis

Meningkatkan pemahaman mengenai alur kerja mesin cetak offset dan

variabel-variabel yang mempengaruhi efektivitas mesin.

Batasan Masalah

Untuk menjaga arah penelitian, terdapat batasan yang dilakukan dalam

penelitian ini, meliputi

1.

Penelitian dilakukan pada mesin cetak CD 102 6L yang digunakan untuk
produksi kemasan folding box. di PT X.

Penelitian dilakukan pada analisis faktor kerugian pada mesin cetak CD 102
6L dan usulan perbaikan.

Data yang digunakan+pada_penelitian i dimulai dari_bulan-Mei sampai

dengan bulan November 2025.
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BAB V SIMPULAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan hasil pengumpulan, pengolahan, dan analisis data mengenai
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efektivitas operasional mesin cetak offset sheet-fed Speedmaster CD 102 di PT X

untuk periode Mei hingga November 2025, dapat ditarik beberapa simpulan sebagai
berikut:

1. Nilai rata-rata Qverall Equipment Effectiveness (OEE) mesin cetak CD

102 selama periode pengamatan ‘adalah sebesar 25,38%. Capaian ini

masih berada jauh digbawah standar ideal yang ditetapkan perusahaan

eyieyer Labap qiuyaljod Uizl eduey

yaitu sebesar 62%. Rendahnya nilai OEE ini dipicu oleh dua parameter
utama, yaitu rata-rata availability rate yang hanya mencapai 51,15% dan
rata-rata performance rate sebesar 49,95%. Sebaliknya; parameter
quality rate sudah sangat optimal dengan rata-rata 99,38%.

2. Berdasarkan analisis diagram. Parefo, akumulasi hambatan operasional
mesin didominasi oleh dua jenis kerugian utama yang menyumbang
kontribusi kumulatif sebesar 93,72%. Kerugian terbesar bersumber dari
set up and adjustment losses dengan kontribusi kerugian sebesar 59,66%,
diikuti oleh reduced speed losses dengan kontribusi kerugian sebesar

34,06%. Hal ini menegaskan bahwa hilangnya waktu produktif mesin
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paling kritis terjadi pada-fase persiapancectak (make-ready time).

3. Usulan perbaikan dirumuskan dengan mengadopsi pilar-pilar 7Total
Productive  Maintenance. (TPM)' yang meliputi Kobetsu Kaizen,
Education and Training, Autonomous Maintenance, dan Planned
Maintenance. Implementasi dari pilar-pilar tersebut dijabarkan melalui

langkah-langkah berikut:
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a. Penerapan Standar Instruksi Kerja (IK) Pencucian Rol
Sebagai bentuk implementasi pilar Autonomous Maintenance dan
Education and Training, perusahaan perlu menambahkan IK khusus
yang memuat prosedur dan durasi pencucian rol tinta secara spesifik

dan terstruktur berdasarkan klasifikasi tingkat kekotorannya.
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L ~ b. Implementasi Checklist Verifikasi Pra-Cetak
N
N =T T Sejalan dengan pilar Kobetsu Kaizen untuk mengeliminasi akar
~+ 0 o2 S . . . .
% = g ; = § ; masalah secara spesifik, diusulkan penerapan formulir checklist yang
s 8555 = e . L e
;é (§ §g gr = wajib diverifikasi sebelum desain diproses menjadi pelat cetak.
— = - 5
33 2 . .. .
EE ] § g g Langkah ini bertujuan untuk mencegah lolosnya kesalahan elemen
=Q 3 su — . o . .
25 =55 =3 desain maupun cacat fisik pada pelat. yang memicu adjustment
23 53 =~ P p p yang g
Sc 980
=3 3§ B =1 berulang.
cfa': = é = ; c. Penyempurnaan Instruksi Kerja Unit Coating
=90 = 0
- ° >
;; §_ = g. 3 Untuk mendukung kelancaran Autonomous Maintenance, dokumen
Ao = = = )
335 § n = instruksi kerja/pembersihan unit coating perlu direvisi dengan
ST TS = Jasp g P g
= 3 5 £ o . i . N
§' §. % £ 5 penjabaran langkah yang lebih detail. Dokumen' ini‘juga harus
‘§_ - %g 5. menyertakan visualisasi panduan ‘(gambar) agar lebih mudah
< DS
& § :z Zr dipahami oleh operator saat melakukan pembersihan mandiri.
Q 0D =
§° § 5; d. Penjadwalan Preventive Maintenance
9 ==
5 ;—G g g’ Mengadopsi pilar Planned  Maintenance, perusahaan perlu
S =TT
é r’.;; § ; menerapkan program perawatan preventif secara rutin. Program ini
s 350 . ...
£ = g 5 berfokus pada pemantauan batas. umur-pakai komponen Kkritis,
=~ 53 . . ' .
3 tfl': % g khususnya pada pengunci unit coating, agar dapat dilakukan
m =. — . . .
= 3 %*,' penggantian komponen sebelum aus atau rusak saat mesin beroperasi.
o .. L
2- 5 :: §' e. Kewajiban Kalibrasi Alat Ukur
o 5 . . . : .
2 23 Sebagai bagian dari upaya perbaikan terfokus (Kobetsu Kaizen), perlu
73
< : S ..
3— %_’g diterapkan SOP kalibrasi harian pada alat ukur warna. Prosedur ini
() Q=
T A .. 4
Z’ S ;*L diwajibkan sebagai salah satulangkah standar prasyarat yang harus
~ 5 3
§ -gg diselesaikan sebelum proses persiapan awal (sefup) mesin cetak
o = . .
S =% dimulai.
Q ..
; f. Penerapan Budaya Kerja 5S yang Konsisten
x Sebagai fondasi dasar dalam menjalankan Autonomous Maintenance,
&
=t perusahaan harus mengimplementasikan standar 5S secara ketat di
=)
g area mesin. Hal ini mencakup pembuatan area penyimpanan perkakas
=
g yang teridentifikasi secara visual (shadow board), yang disertai
; dengan pengawasan rutin terhadap kedisiplinan operator.
Q
5
Q
=
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g. Standardisasi Penyesuaian Keseimbangan Air-Tinta
Melalui sinergi pilar Education and Training dan Kobetsu Kaizen,

perlu dibuat SOP baku mengenai parameter penyesuaian
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keseimbangan air-tinta (ink-water balance). SOP ini dilengkapi

dengan panduan kurva kompensasi kecepatan guna membantu
operator dalam menangani _pesanan denganwwarna separasi gelap
secara efisien.
5.2 Saran
Berdasarkan'simpulan mengenai kinerja mesin cetak offset Speedmaster CD

102, khususnya terkait rendahnya pencapaian Overall Equipment Effectiveness
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(OEE) yang didominasi oleh sef up and adjustment losses serta reduced speed

losses, maka saran yang direkomendasikan kepada pihak manajemen PT X dan
penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut:

1. Sebagai langkah perbaikan, pihak manajemen dapat mempertimbangkan

untuk lebih mengintegrasikan pilar-pilar Total Productive Maintenance

(TPM) ke dalam rutinitas operasional. Sebagai contoh, penerapan pilar

Planned Maintenance dapat diwujudkan..dengan mengoptimalkan

program pemeliharaan preventif (preventive  maintenance) pada

komponen Kritis mesings Sementara rituy-untuk mendukung kelancaran
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pilar Autonomous Maintenance, perusahaan memiliki opsi untuk
memperkuat standardisasi.proses kerja serta melakukan evaluasi berkala
tethadap tingkat kedisiplinan di area kerja. Hal ini bertujuan untuk
melihat sejauh mana sprosedur roperasional dapat dijalankan secara
mandiri dan konsisten oleh operator.

2. Apabila. " wusulan perbaikan pada  penelitian ini __nantinya
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diimplementasikans.. perusahaan dapat menjadikan pengukuran nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE) berkala sebagai instrumen
evaluasi. Fokus perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) dapat
diarahkan pada upaya peningkatan availability rate dan performance rate
secara bertahap, agar efektivitas mesin cetak dapat mendekati atau
mencapai standar internal perusahaan sebesar 62%. Jika target tersebut

dapat dicapai, proses produksi berpotensi menjadi jauh lebih efisien,
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kapasitas pemanfaatan mesin lebih optimal, dan risiko keterlambatan

pesanan akibat tingginya variasi produk dapat diminimalisir.

3. Bagipenelitian selanjutnya, hasil studi ini dapat dijadikan referensi untuk

exdid yeH

melakukan analisis dan evaluasi terhadap efektivitas hasil implementasi

dari usulan perbaikan yang telah dirumuskan. Selain itu, penelitian

selanjutnya juga dapat memp : dengan menerapkan

maupun mengkajis usula 2 belum sempat
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LAMPIRAN

Lampiran 1 Data Mentah Operasional Mesin Cetak CD 102

Keterangan

Tanggal Aktivitas Downtime Running
02/05/2025 Set Up 60 60
02/05/2025 | Perbaikan 120 0
02/05/2025 " Cuei Roll 30 0
02/05/2025 Istirahat 60 0
02/05/2025 | Gt. Packing 45 0
02/05/2025 Set Up 10 0
02/05/2025 T.Plate 20 0
02/05/2025 | Adjust Tinta 25 0
02/05/2025 | T.Acc Qc 10 40
02/05/2025 Running 0 30
02/05/2025 T.Info 60 0
02/05/2025 Set Up 20 0
02/05/2025 | T.Acc Q¢ 10 40
02/05/2025 Running 0 20
02/05/2025 Istirahat 60 0
02/05/2025 | Gt. Packing 15 0
02/05/2025 Set Up 30 0
02/05/2025 | Gt.Packing 15 0
02/05/2025 | T:Acc Npd 15 5
02/05/2025 Running 0 40
02/05/2025 | Cetak Label 30 0
02/05/2025 | CuciRoll 15 0
02/05/2025 | Gt.Packing 15 0
02/05/2025 Set Up 35 0
02/05/2025 | Adjust Tinta 25 0
30/11/2025 Set Up 20 0
30/11/2025 | CuciRoll 10 0
30/11/2025 | Set Up Unit 7 38
30/11/2025 | Adjust Tinta 5 0
30/11/2025 | CuciRoll 5 185
30/11/2025 Set Up 5 0
30/11/2025 | Cuci Roll 5 0
30/11/2025 | Gt. Packing 6 74
30/11/2025 | Adjust Tinta 15 0
30/11/2025 | Cuci Roll 5 0
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Tanggal Kzﬁzzﬁin Downtime Running
30/11/2025 Cuci 5 95
30/11/2025 30
30/11/2025 Blanket 50 0
30/11/2025 Set Up 35 0
30/11/2025 T. Acc Qc 15 95
30/11/2025 Set Up 15 0
30/11/2025 Istirahat 60 0
30/11/2025 T. Acc Qc 10 75
30/11/2025 Cuci Roll 25 0
30/11/2025 Gt, Wb 15 0
30/11/2025 Set Up 20 0
30/11/2025 | Adjust Tinta 35 0

Lampiran 2 Data Mentah Hasil Produksi.Mesin Cetak CD 102

Hasil (Sheet)
Tanggal Input Baik | Rusak

02/05/2025 3.000 3.000 -
02/05/2025 4.400 4.400 -
02/05/2025 4.360 4.360 -
02/05/2025 5.700 5.600 100
02/05/2025 1.800 1.800 -
02/05/2025 200 100 100
02/05/2025 7.025 7.000 25
02/05/2025 50 - 50
02/05/2025 10:350 10:303 47
02/05/2025 4.900 4.810 90
02/05/2025 50 - 50
03/05/2025 48.150 47.950 200
03/05/2025 5.400 5.320 80
03/05/2025 8.734 8.625 109
03/05/2025 - - -
03/05/2025 2.000 1.940 60
03/05/2025 10.310 10.160 150
03/05/2025 12.900 12.800 100
03/05/2025 20 - 20
05/05/2025 600 400 200
05/05/2025 16.100 16.000 100
05/05/2025 48.588 48.455 133
05/05/2025 200 200 -
05/05/2025 6.761 6.761 -
05/05/2025 9.015 9.015 -
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Hasil (Sheet)
Tanggal Input Baik | Rusak

28/11/2025 5.300 5.300 -
28/11/2025 100 100 -
28/11/2025 100 100 -
28/11/2025 5.650 5.500 150
28/11/2025 5.650 5.500 150
28/11/2025 - - -
28/11/2025 5.900 5.900 -
28/11/2025 24.000 24.000 -
28/11/2025 27.350 27.250 100
28/11/2025 6.200 6.200 -
28/11/2025 40 - 40
29/11/2025 5.530 5.370 160
29/11/2025 7.030 6.880 150
29/11/2025 8.050 7.900 150
29/11/2025 - - -
29/11/2025 5.626 5.400 226
29/11/2025 18.000 18.000 -
29/11/2025 32.920 32.870 50
29/11/2025 10.050 10.000 50
30/11/2025 15.450 15.450 -
30/11/2025 6.000 6.000 -
30/11/2025 2.000 2.000 -
30/11/2025 10.500 10.400 100
30/11/2025 10:31.0 10:160 150
30/11/2025 - - -
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Lampiran 3 Dokumentasi Wawancara

: forcy

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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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Lampiran 4 Instruksi Kerja Cuci Rol Otomatis

No. Dokumen

INSTRUKSI KERJA

PT X Revisi 00
CLEANING MESIN CETAK CD 102 Tanggal Efektif | 20 Juni 2026

Halaman 1 dari 11
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1. TUJUAN

1.1. Memastikan bahwa proses cleaning mesin cetak dilakukan dengan teliti dan benar dengan
memperhatikan aspek K3 serta keamanan pangan pada prosesnya.

2. RUANG LINGKUP

2.1.  Area printing offset CD 102.
3. PELAKSANA

3.1.  Operator Mesin Cetak.

3.2.  Helper Mesin Cetak.
4. REFERENSI

4.1.  Kebijakan GMP.

4.2. Instruksi Kerja Proses Cetak.

4.3, I1SO 9001 : 2015.

4.4. ISO 14001 : 2015.

4.5. IS0 45001 :2018.

4.6. FSSC 22000 Ver. 6.

eyieder Mabap qiuyaijod uizi edue)

4.7.  Sistem Jaminan Produk Halal Klausul 3.
5. ALAT DAN BAHAN
5.1.  APD (Masker, Hairnet).
5.2, Alat Kebersihan (Kemoceng, Sapu, Pengki, Kain Majun, Spons).
5.3, Cairan Pembersih/Chemical (Air, Wash, IPA/Methanol, Coating Cleaner).
5.4. Hand Pallet.
6. INSTRUKSI
6.1. Pastikan gunakan penutup rambut dan masker untuk menghindari resiko terhirupnya debu dan cairan
chemical.
6.2. Lakukan proses automatic wash setelah proses cetak sebelumnya selesai.
6.2.1.  Automatic wash karet pelapis.

a) Tampilan awal, sebelum masuk ke tampilan automatic wash.
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b) Tekan logo directstart yang berada di bagian kiri atas.
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program pencuciannya.

menekan [+] untuk ke atas [-] untuk ke bawah.
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INSTRUKSI KERJA
CLEANING MESIN CETAK CD 102

PT X

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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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INSTRUKSI KERJA No. Dokumen

PT X Revisi 00
CLEANING MESIN CETAK CD 102 Tanggal Efektif | 20 Juni 2026

Halaman 3 dari 11
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» Keterangan angka [1]/[2)/[3]/[4]
[1] Tingkat kekotoran rendah (43 detik)
[2] Tingkat kekotoran sedang (63 detik)
[3] Tingkat kekotoran tinggi (73 detik)
[4] Tingkat kekotoran dengan serat kertas (53 detik)

eyieder Mabap qiuyaijod uizi edue)

e) Setelah selesai kembali ke tampilan sebelumnya. Kemudian pilih unit yang akan dicuci

otomatis dengan melakukan checklist (sesuaikan dengan jumlah unit yang dipakai).
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g) Tunggu hingga proses pencucian selesai.
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Tanggal Efektif | 20 Juni 2026

No. Dokumen

Revisi
Halaman

bagian kiri atas. Setelah itu cari "unit pewarnaan".

a) Tampilan awal, sebelum masuk ke tampilan automatic wash.
Kemudian tekan “program™.

h) Setelah selesai, kembali ke tampilan awal.
b) Tekan logo directstart yang berada di

INSTRUKSI KERJA
CLEANING MESIN CETAK CD 102

6.2.2.  Automatic wash unit pewarnaan.

PT X

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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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Tanggal Efektif | 20 Juni 2026

No. Dokumen

Revisi
Halaman

[1] Tingkat kekotoran rendah ( 130 detik)
[2] Tingkat kekotoran sedang (216 detik)

menekan [+] untuk ke atas [-] untuk ke bawah.

¢) Pilih program pencucian yang akan dilakukan (sesuaikan dengan kebutuhan) dengan
» Keterangan angka [1]/[2]/[3]

[3] Tingkat kekotoran tinggi (247 detik)
d) Setelah selesai kembali ke tampilan sebelumnya.

INSTRUKSI KERJA
CLEANING MESIN CETAK CD 102

PT X

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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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INSTRUKSI KERJA Noi. Dolanmen
PT X Revisi i 00 .
CLEANING MESIN CETAK CD 102 | Tanggdl Bfekuif { 20Juni 2026
Halaman 6dari 11

¢) Kemudian pilih unit berapa saja yang akan dilakukan pecucian otomatis dan roll apa yang

akan dicuci dengan melakukan checklist (sesuaikan dengan jumlah unit yang digunakan).
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* Pencucian roll pada unit pewarnaan ada 3, yaitu
Pencucian roll
Pencucian plat cetak
Pencucian roll pengambilan tinta

1) Kemudian tekan mulai untuk memulai proses pencucian.
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h) Setelah selesai kembali ke tampilan awal.
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Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
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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Lampiran 5 Instruksi Kerja Cleaning Unit Coating Mesin CD 102

PT X

1.

INSTRUKSI KERJA No. Dokumen
Revisi 00
CLEANING UNIT COATING MESIN CD 102 | Langgal Efektif | 30 Juni 2026
Halaman 1 dari 4
TUJUAN

1.1. Memastikan bahwa proses cleaning unit coating mesin cetak dilakukan dengan teliti dan benar dengan
memperhatikan aspek K3 serta keamanan pangan pada prosesnya.

. RUANG LINGKUP

2.1. Unit Coating Mesin CD 102

. PELAKSANA

3.1. Operator Mesin CD 102.
3.2. Helper Mesin CD 102.

. REFERENSI

4.1. Kebijakan GMP,

4.2, Instruksi Kerja Proses Cetak.

4.3. ISO 9001 : 2015.

4.4, ISO 14001 : 2015,

4.5. IS0 45001 : 2018.

4.6. FSSC 22000 Ver. 6.

4.7. Sistem Jaminan Produk Halal Klausul 3.
ALAT DAN BAHAN

5.1. APD (Masker, Hairnet, Sarung Tangan Safety).
5.2. Alat Kebersihan (Kain Majun).

5.3. Cairan Pembersih/Chemical (Air RO, IPA/Methanol, Coating Cleaner).
5.4. Scrap

5.5. Anilox Brush

5.6. cleaning liguid power

. INSTRUKSI KERJA

6.1. Cleaning Unit coating dapat dilakukan dengan cara berikut:

6.1.1. Pastikan gunakan penutup rambut dan masker untuk menghindari resiko terhirupnya debu dan
cairan chemical.

6.1.2.  Pastikan gunakan sarung tangan safety untuk menghindari kontaminasi cairan chemical dan panas
dari mesin.

6.1.3. Lakukan Cleaning pada keseluruhan unit coating menggunakan kain majun dan IPA/Methanol.
Pastikan bersih, tidak berdebu, dan tidak ada kerak WB.

6.1.4. Lakukan Cleaning pada silinder impresi menggunakan kain majun dan air RO. Lakukan

pengerokan Kerak WB yang mengering menggunakan scrap untuk menghilangkan Kerak yang

menempe] pada silinder impresi. Pastikan bersih, tidak berdebu, dan tidak ada Kerak.

6.1.5. Lakukan pengurasan cairan WB yang tersisa pada bak dengan menyalakan pompa, gunakan air
untuk sirkulasi cairan WB.
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PT X

INSTRUKSI KERJA No.Dokumen
Revisi 00
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6.1.6

6.1.7.

6.1.9.

. Pindahkan selang penyedot cairan WB ke wadah pembuangan. Kemudian lakukan penyaringan

cairan WB untuk memisahkan kotoran agar WB bisa digunakan kembali.
= 7 { A
4 4

Lakukan cleaning blanket menggunakan majun dan air RO. Pastikan tidak ada goresan dan

permukaan bersih.
s——— ]

Lakukan cleaning anilox roll dengan merenggangkan pisau, lalu bersihkan seluruh permukaan
anilox roll menggunakan majun dan air RO. Bila terdapat kerak membandel, gunakan coating
cleaner.

Lakukan cleaning pada bak cairan WB, dengan melepas bak dan bersihkan menggunakan kain
majun dan Air RO. Bila terdapat kerak yang susah dibersihkan, bersihkan menggunakan
scrap/coating cleaner. Pasang kembali bak cairan pada mesin. Pastikan bersih, tidak ada bau, dan
berkerak.



[EEREL
MINM3LNOd

Z

VLIHYAVF

L
()
~
2]
©
~*
(Y

L
Y
=
2]
<
~r
Y
3'
;
o
ol
=l
1)
=
El
x
2
D
Q
[
=
b
Y
=
Y
1
~*
Y

eyieder Mabap qiuyaijod uizi edue)

e
v
(1)
=]
Q
[
=
T
Q
=]
=g,
Q.
[
=
3
m
=
[
g,
=
[
=]
=
1)
T
(]
=]
=
=]
Q
o
=]
<
Q
=2
Q
3
Q)
e
Q
=
v
o
-
m
=
S,
=
2
1]
Q
(]
=~
—
o
=
Q
=
-
o

N
oo
o )
- (1]
Q >
= @
Q@ e &
35S
- =]
=y
3 22
(=] [Y)
5 c
x3 2
o c
5 =
~
A
3 5%
3 =l
o =
23 $
o 5
= °
T
s 55
2 =]
S 3g
< B
0 7
fon
s Q7P
Q =
o o
S =
'n_a'_ ()
8§ 97
< -]
(7] (1)
o ]
c =
= =
c o
> S
305
2] <
S o
=5 —
€ o 3
= =
= H e
= °
o =
o s
m -
3 8
5 5
=
z o
]
~ >
5 T
e
L] =)
€ £
3 m
Q
S
i
)
=
=
Q
-,
Q
c
o
=)
e
()
=
(Y]
=
w
=
Q
-+
=
3
Q
w
L
Q
2

=
=
5
9
Q9
=
Q
3
)
=}
Q
(=
[=A
)
7]
(]
o
Q9
Q
Q
=
Q
P
Q
(=
(7]
o
(=
=
c
=
%
Q
=
<
Q
(ad
=)
=
3.
5
(')
=]
o]
Q
3
(]
=
N
Q9
=
(ad
(=
3
3
(')
=
o
Q
=}
3
()
=
<
)
T
c
-
)
Q
=7
17
=
3
o
(]
=

PT X

INSTRUKSI KERJA Mo Dibliiticn
Revisi 00
CLEANING UNIT COATING MESIN CD 102 | Langgal Efektif | 20 Juni 2026
Halaman 3 dari 4

6.1.10.

6.1.11.

6.1.12.

Putar silinder secara manual dan dorong pisau yang menempel di anilox hingga renggang,.
Note: pastikan sudah dilakukan sirkulasi jika ingin merenggangkan pisau dari anilox untuk
mencegah WB mengering di anilox.

Lakukan cleaning pada pisau menggunakan kain majun dan Air RO secara hati hati. Bersihkan
menggunakan scrap/coating cleaner pada bagian yang terdapat kerak pada pisau. Pastikan bersih
dan kondisi siap digunakan.

Setelah selesai proses cleaning oleh operator dan helper, isi form line clearance pada PTX-PROD-
PENY-F22 dan checklist perawatan harian mesin pada PTX-UMUM-TNK-F016 serta divalidasi
oleh supervisor produksi.

6.2. Cleaning Anilox Coating Unit (Bulanan)

6.2.1.
6.2.2,
6.2.3.

6.2.4.
6.2.5.
6.2.6.

6.2.7.
6.2.8.

6.2.10.
6.2.11.

Buka penutup unit coating

Lepaskan pisau dari unit coating untuk mempermudah pelepasan anilox.

Lepas anilox dari unit coating dengan melepas 4 baut (2 di kanan dan 2 di kiri) yang mengunci
anilox roll menggunakan kunci torsi.

Letakkan dudukan anilox di bagian bawah unit WB kemudian dorong ke posisi yang tepat.
Angkat anilox dengan besi pengangkat, kemudian letakkan anilox pada dudukan anilox.
Pindahkan anilox ke area pembersihan, lalu semprot seluruh permukaan anilox menggunakan
cleaning liquid power (enpurex).

Diamkan anilox rofl selama 30 menit hingga permukaan anilox muncul gelembung.

Kemudian gosok menggunakan anilox brush seluruh permukaan anilox agar pori-pori anilox
terbuka.

Bersihkan gelembung/sisa cleaning liquid power (enpurex) dengan kain majun yang diberi cairan
coating cleaner/air.

Bersihkan kembali menggunakan majun hingga seluruh permukaan kering dan bersih.

Pasang Kembali anilox roll yang telah dibersihkan ke unit coaring dengan memastikan posisi dan
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