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BAB 1  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Seiring perkembangan zaman, industri percetakan telah terjerumus ke 

dalam badai yang sempurna.  Sebabnya, Covid-19 telah mendorong transformasi 

digital dan mengubah paradigma lebih cepat ke arah “web-to-print”. Konsumsi 

media cetak turun 10,4% pada tahun 2020 (229,6 juta ton) dibandingkan dengan 

situasi sebelum Covid-19 pada tahun 2019 (256,2 juta ton). Volume film dan 

board akan lebih tangguh, dan akan kembali ke pertumbuhan positifnya pada 

tahun 2025 dan setelahnya (Smithers, 2019). Perkembangan industri percetakan 

(printing) yang begitu pesat menuntut perusahaan untuk terus bertahan dan 

berkembang. Perusahaan harus melakukan upaya untuk meningkatkan 

produktivitas mereka. Tujuan dari produktivitas yang tinggi adalah untuk 

memenuhi kebutuhan konsumen, yang selalu berubah dan tidak dapat diprediksi 

(Nurjanah, 2020).  

Salah satu produk cetak yang tidak terpengaruh dengan perubahan 

teknologi adalah label. Label adalah cetakan atau informasi tentang produk yang 

tertera pada produk. Dalam memproduksi produk label, harus melalui tiga proses 

produksi cetak, yaitu Tahapan pracetak, cetak, dan pasca cetak. Pra-cetak 

memiliki tujuan untuk menjamin hasil prepress sesuai rincian rencana dengan 

mempertimbangkan bagian dari kepraktisan pembuatan. Sedangkan tahap 

pencetakan adalah tahap penyalinan teks atau gambar pada acuan cetak ke media 

cetak yang ideal dengan menggunakan mesin cetak. Mesin cetak yang digunakan 

di PT. Cahaya Jakarta adalah mesin cetak Flexo tipe EMS 280. Tahap terakhir 

yaitu Pasca cetak,  merupakan suatu kegiatan yang dilakukan setelah suatu bahan 

selesai dicetak .  

Sebelum melakukan produksi, pastinya suatu perusahaan memiliki 

perencanaan terlebih dahulu. Keserbagunaan interaksi pembuatan membutuhkan 

eksekusi mesin yang ideal. Mesin yang tidak efektif dan boros akan menghambat 
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kinerja dan kelancaran sehingga dapat menurunkan efisiensi mesin tersebut 

(Prabowo et al., 2020). Efisiensi yang rendah dan terus menurun dapat 

menyebabkan ketidak beruntungan bagi perusahaan (Rahmadhani et al., 2014). 

Dapat dilihat bahwa alasan efisiensi adalah pusat kemajuan keuangan dan manfaat 

bagi perusahaan, sehingga hasil produk harus diperluas. Oleh karena itu, 

perusahaan harus memiliki manajemen operasi yang efektif untuk menentukan 

jumlah pekerja dan keseimbangan pekerjaan dengan mempertimbangkan faktor 

kinerja tenaga kerja dan efisiensi waktu proses produksi untuk menghindari 

pemborosan waktu dan biaya yang merugikan. 

Mengatasi masalah ini membutuhkan pendekatan yang tepat untuk 

menggali akar masalah. Oleh karena itu, untuk meningkatkan efisiensi mesin 

cetak flexo, diperlukan rancangan dan strategi yang tepat. Untuk mengetahui nilai 

atau waktu produksi yang efektif pada mesin, penelitian ini menyarankan 

penggunaan metode OEE. Metode ini dapat digunakan untuk menghitung tiga 

komponen yang saling berhubungan dari efektivitas mesin: nilai ketersediaan 

mesin (Availability Rate), nilai performa mesin (Performance Rate), dan nilai 

kualitas (Quality Rate) hasil produksi mesin (Susanto et al., 2016). Penelitian 

tentang metode OEE menunjukkan bahwa itu telah banyak digunakan untuk 

menganalisis efektivitas mesin. Misalnya, penelitian oleh Aji dan Tristianto 

(2022), Wijaya et al. (2022), dan Pratama et al. (2019) mencari nilai efektivitas 

suatu mesin dan membuat usulan perbaikan berdasarkan diagram fishbone. 

Berdasarkan berbagai sumber penelitian sebelumnya, telah diketahui bahwa 

metode OEE dapat digunakan untuk meningkatkan kinerja waktu produksi dan 

efektivitas mesin printing flexo tipe EMS 280. Diharapkan metode ini akan 

berfungsi sebagai dasar untuk perhitungan nilai efektivitas mesin yang mampu 

menganalisis kinerja mesin secara menyeluruh dan menemukan penyebab 

downtime mesin cetak flexo tipe EMS 280. 

Untuk menyelesaikan penelitian, penulis menyelesaikan Tugas Akhir 

dengan judul Analisis OEE (Overall Equipment Effectiveness) Mesin cetak Flexo 

tipe EMS 280 melalui pengamatan yang dilakukan PT. Cahaya Jakarta.  
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan gambaran latar belakang yang telah diuraikan, dapat disimpulkan 

bahwa permasalahan yang ingin dipecahkan adalah bagaimana merumuskan 

masalah penelitian yang relevan dan signifikan mengenai efektivitas keseluruhan 

peralatan dalam proses produksi, maka dapat diketahui bahwa rumusan masalah 

yang didapatkan adalah “Bagaimana penerapan metode OEE berdasarkan 3 faktor 

yang saling berhubungan yaitu Availability Rate, Performace Rate, dan Quality 

Rate. untuk menghasilkan cetakan label pada mesin cetak flexo tipe EMS 280 ?” 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan penjelasan di atas, masalah penelitian ini dapat diuraikan sebagai 

berikut. : 

1. Mendapatkan alur produksi mesin cetak flexo tipe EMS 280 dari mulai  

(start job) hingga akhir (end job). 

2. Mendapatkan nilai efektivitas terhadap mesin cetak flexo tipe EMS 280 

melalui metode OEE berdasarkan tiga faktor yang berhubungan. 

3. Mendapatkan faktor penyebab dan akibat downtime mesin cetak flexo tipe 

EMS 280 berdasarkan metode OEE. 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan penelitian ini dapat diuraikan sebagai berikut : 

1. Penelitian ini dilakukan pada mesin cetak Flexo tipe EMS 280 di PT. 

Cahaya Jakarta dengan data sekunder yang diperoleh. 

2. Bahan yang digunakan pada proses penelitian ini yaitu : Facestock, 

Polyethylene (PE), Polyolefin (PO), Polypropylene (PP), dan Poly 

Ethylene Terephthalate (PET). 

3. Objek yang dapat diteliti dalam penelitian di PT. Cahaya Jakarta adalah 

mesin cetak flexo tipe EMS 280 yang biasanya menggunakan kecepatan 

50-60m/menit, menggunakan teknik cetak tinggi (flexography) dengan 

material cetak gulungan rol film. 
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4. Metode yang digunakan dalam penelitian mesin cetak flexo tipe EMS 280 

di PT. Cahaya Jakarta adalah metode OEE. 

5. Berdasarkan hasil analisis diagram fishbone, penelitian ini dilakukan 

sampai tahap peningkatan, yang bertujuan untuk memberikan rekomendasi 

perbaikan kepada PT. Cahaya Jakarta. 

1.5 Sistematika Penulisan BAB 

Untuk mempermudah penjelasan penelitian ini, sistem penulisan bab tugas 

akhir ini dibagi menjadi lima bagian. Sistem penulisan bab tersebut adalah sebagai 

berikut.: 

1. BAB I Pendahuluan 

Dalam bab ini, memaparkan tentang berbagai aspek terkait penulisan 

tugas akhir, termasuk latar belakang tugas, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, dan struktur bab yang berkait dengan analisis OEE (Overall 

Equipment Effectiveness) Pada Mesin cetak Flexo tipe EMS 280. 

2. BAB II Landasan Teori 

Bab ini memaparkan tentang landasan berpikir atas rumusan masalah 

yang telah ditentukan oleh penulis. Menjelaskan tentang teori – teori yang 

digunakan di antaranya : Cetak Flexografi, Produk Label, Definisi 

Kualitas, OEE, dan Diagram Fishbone.  

3. BAB III Metodologi Penelitian 

Bab ini membahas proses yang dilakukan selama penelitian, seperti 

bagaimana data dikumpulkan dan diolah dalam bentuk tabel menggunakan 

metode OEE. 

4. BAB IV Pembahasan 

Bab ini membahas hasil penelitian yang meliputi analisis, temuan, dan 

solusi untuk masalah dalam proses produksi.  
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5. BAB IV Penutup 

Dalam bab ini, pembaca akan menemukan rangkuman hasil penelitian 

dan rekomendasi untuk penggunaan Mesin cetak Flexo tipe EMS 280 yang 

dapat bermanfaat.  
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan hasil analisis pembahasan yang 

telah dilakukan dalam penelitian ini mengenai nilai OEE pada mesin cetak Flexo 

tipe EMS 280, disimpulkan bahwa : 

1. Alur proses produksi untuk cetakan label dimulai dari menyiapkan kebutuhan 

material produksi, memilih mesin yang akan digunakan, dan memastikan 

semua kelengkapan sesuai dengan apa yang tertera pada  pesanan yang akan 

di cetak hingga akhir (end job). 

 

2. Nilai efektivitas mesin cetak Flexo tipe EMS 280 selama periode 2-18 Januari 

2023 adalah 43%, dengan nilai rata-rata unsur penyusun OEE adalah 

availability rate sebesar 51%, performance rate sebesar 90%, dan quality rate 

sebesar 96%. Mengidentifikasi sebab dan akibat downtime mesin cetak flexo 

tipe EMS 280. 

 

3. Berdasarkan analisis data yang diperoleh, terdapat beberapa faktor penyebab 

terjadinya downtime yang dapat mempengaruhi nilai efektivitas mesin cetak 

fleoxo tipe EMS 280. Faktor-faktor tersebut meliputi bahan putus, cetakan 

terlalu tebal, pergerakan roll goyang, penyesuaian warna yang terlalu lama, 

dan area unit cetak yang kurang bersih.  

5.2 Saran 

Selama pengamatan berlangsung, Saran yang bisa penulis berikan pada 

penelitian selanjutnya diharapkan dapat meningkatkan efektivitas mesin cetak 

Flexo tipe EMS 280 di PT. Cahaya Jakarta dengan cara mengimplementasikan 

usulan perbaikan yang telah diperoleh, sehingga memungkinkan perusahaan 

dalam memutuskan apakah usulan tersebut akan mengurangi downtime dan 

meningkatkan efektivitas mesin cetak Flexo tipe EMS 280 di PT. Cahaya Jakarta.   
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