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RINGKASAN 

 

Mesin Tien Chin Yu (Mesin Flexo 104) mesin yang baru digunakan di PT X, namun 

mesin ini tidak berjalan optimal saat beroperasi. Mesin Tien Chin Yu (Mesin Flexo 

104) memiliki jumlah waktu produksi 119.520 menit, dengan downtime yang 

didapatkan sekitar 34,58% atau 41.235 menit. Permasalahan yang dialami PT X 

adalah kurangnya produktivitas kinerja mesin Flexo 104 yang menyebabkan 

banyak waktu yang terbuang (downtime) untuk perbaikan mesin. Metode yang 

digunakan untuk mengatasi permasalahan yang terjadi perlu dilakukan pengukuran 

efektivitas mesin menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), 

mencari faktor penyebab terjadinya downtime dengan Six Big Losses, melakukan 

analisis kegagalan yang terjadi dengan FMEA, dan memberikan usulan perbaikan 

dengan analisis 5W + 1H.  Hasil perhitungan nilai OEE selama periode Februari 

2024 – April 2024 pada mesin Flexo 104, rata-rata nilai yang diperoleh 31,31% 

dengan rata-rata tiga komponen penyusunnya yaitu nilai AR 68,96%, nilai PR 

46,16%, dan nilai QR 98,25%. Analisis perhitungan nilai six big losses yang 

menjadi penyebab utama rendahnya nilai produktivitas dan tingginya nilai 

downtime yang berakibat nilai OEE menjadi rendah adalah reduced speed, idling 

and minor stoppages losses, dan setup and adjustment losses dengan persentase 

kumulatif 92,30%. Analisis FMEA didapatkan tiga nilai RPN, Pada reduced losses 

prioritas utama pada faktor manusia (224). Pada idling and minor stoppages losses 

prioritas utama pada faktor metode (180). Pada setup and adjustment losses 

prioritas utama pada faktor manusia (192). Maka usulan perbaikan yang diberikan 

berdasarkan analisis 5W + 1H, pada reduced speed menyediakan panduan 

operasional yang jelas dan checklist harian untuk memastikan semua langkah 

setting sudah dilakukan dengan benar, pada idling and minor stoppages losses 

menyusun prosedur standar operasional (SOP) untuk setting mesin yang efisien, 

dan pada setup and adjustment losses melakukan pelatihan berkala untuk operator 

untuk meningkatkan pemahaman dan keterampilan dalam pengoperasian mesin. 

Kata Kunci: produktivitas, Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, 

FMEA, 5W + 1H 



 

v 
 

SUMMARY 

 

The Tien Chin Yu machine (Flexo Machine 104) is a new machine used at PT X, but 

this machine is not running optimally when operating. Tien Chin Yu Machine (Flexo 

Machine 104) has a total production time of 119,520 minutes, with downtime 

obtained around 34.58% or 41,235 minutes. The problem experienced by PT X is 

the lack of productivity of Flexo 104 machine performance which causes a lot of 

time wasted (downtime) for machine repairs. The method used to overcome the 

problems that occur needs to measure the effectiveness of the machine using the 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) method, look for factors that cause 

downtime with Six Big Losses, analyse failures that occur with FMEA, and provide 

suggestions for improvement with 5W + 1H analysis. The results of the calculation 

of the OEE value during the period February 2024 - April 2024 on the Flexo 104 

machine, the average value obtained is 31.31% with an average of the three 

constituent components, namely AR value 68.96%, PR value 46.16%, and QR value 

98.25%. Analysis of the calculation of the value of six big losses which is the main 

cause of low productivity value and high downtime value which results in low OEE 

value is reduced speed, idling and minor stoppages losses, and setup and 

adjustment losses with a cumulative percentage of 92.30%. FMEA analysis 

obtained three RPN values, in reduced losses the main priority is the human factor 

(224). In idling and minor stoppages losses, the main priority is the method factor 

(180). In setup and adjustment losses the main priority is the human factor (192). 

So the proposed improvements given based on the 5W + 1H analysis, at reduced 

speed provide clear operational guidelines and daily checklists to ensure all setting 

steps have been carried out correctly, at idling and minor stoppages losses compile 

standard operating procedures (SOPs) for efficient machine settings, and at setup 

and adjustment losses conduct periodic training for operators to improve 

understanding and skills in machine operation. 

Keyword: productivity, Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, FMEA, 

5W + 1H 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur di Indonesia mengalami pertumbuhan pesat 

seiring dengan dinamika pasar dan kebutuhan konsumen. Semakin bertambahnya 

kebutuhan konsumen, perusahaan perlu melakukan peningkatan produktivitas yang 

tinggi secara bertahap setiap harinya. Fasilitas produksi merupakan sarana yang 

penting dalam memastikan produksi dapat berjalan sebagaimana mestinya tanpa 

ada kendala apapun [1]. Terkadang, gangguan dalam proses produksi disebabkan 

oleh masalah pada mesin produksi, seperti kerusakan mesin yang terjadi saat proses 

produksi berlangsung [2]. Perawatan adalah salah satu langkah penting yang 

dilakukan oleh perusahaan untuk mencapai kesuksesan [3]. 

Mesin produksi yang digunakan pada penelitian ini yaitu mesin flexography. 

Mesin flexography hadir dalam berbagai ukuran dan model, mulai dari model mini 

yang portabel hingga model besar dengan lebar beberapa meter [4]. Produk yang 

dihasilkan dari mesin flexography dapat berupa kemasan makanan ringan, label 

kemasan minuman, dan corrugated box. Mesin flexography pada corrugated box 

biasanya digunakan untuk mencetak lembaran karton bergerak melalui mesin 

secara terus menerus untuk mencetak desain, teks, atau gambar pada 

permukaannya.  

PT X sebagai perusahaan manufaktur kertas yang mulai beroperasi pada Mei 

2007, salah satu perusahaan yang memproduksi carton sheet dan corrugated box.  

PT X berusaha mengoptimalkan hasil produksi sesuai dengan standar yang 

diinginkan oleh konsumen, namun tetap saja masih terdapat permasalahan pada 

mesin sehingga produktivitas menurun. PT X memiliki tiga mesin cetak 

flexography utama yaitu 2 Lian Tiee, dan Tien Chin Yu. Ketiga mesin tersebut 

digunakan sesuai dengan spesifikasi order corrugated box. Mesin Tien Chin Yu 

(mesin Flexo 104) merupakan mesin yang baru digunakan di PT X, mesin ini tidak 

seoptimal dua mesin lainnya sehingga selama beberapa bulan digunakan hasil 

produksinya selalu tidak memenuhi target perusahaan. Berdasarkan data 

penggunaan 3 mesin periode Februari 2024 – April 2024, ketiga mesin memiliki 

jumlah waktu produksi 119.520 menit. Mesin Lian Tiee (mesin Flexo 101) dengan 
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downtime yang didapatkan sekitar 6,43% atau 7.690 menit, mesin Lian Tiee (mesin 

Flexo 102) dengan downtime yang didapatkan sekitar 9,73% atau 11.625 menit, dan 

mesin Tien Chin Yu (mesin Flexo 104) dengan downtime yang didapatkan sekitar 

34,58% atau 41.235 menit. Hal tersebut menyebabkan mesin Tien Chin Yu (mesin 

Flexo 104) mengalami penurunan produktivitas yang disebabkan dari faktor 

kinerja, bahan baku, manusia, mesin, dan lingkungan. 

Permasalahan yang dihadapi PT X adalah kurangnya produktivitas mesin Flexo 

104 yang menyebabkan banyak waktu yang terbuang (downtime). Mesin Flexo 104 

mendapatkan kerugian akibat perawatan mesin selama 4.412 menit, kerugian akibat 

setup mesin selama 10.874 menit, kerugian akibat non productive time selama 

17.592 menit, dan  kerugian akibat kecepatan mesin tidak stabil selama 8.357 menit. 

Besarnya downtime dalam periode Februari 2024 – April 2024 tentunya sangat 

mempengaruhi kualitas dan kuantitas dari corrugated box, sehingga proses 

produksi menjadi kurang efektif dan efisien. Akibat dari kurang efektif dan efisien, 

perusahaan tidak mampu mencapai target bulanan yang telah ditetapkan, yang 

berdampak negatif pada keseimbangan antara input dan output dalam proses 

produksi. Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan beberapa metode seperti 

Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, Diagram Pareto, Diagram 

Fishbone, FMEA, dan Analisis 5W + 1H berdasarkan permasalahan yang terjadi 

pada mesin Flexo 104. 

Upaya untuk melakukan peningkatan produktivitas dalam suatu perusahaan 

bukanlah suatu hal yang mudah untuk dilakukan [5]. Efisiensi sistem produksi 

berbanding lurus dengan pengurangan limbah yang dihasilkan dalam proses 

produksi [6]. Produktivitas umumnya diukur dengan membandingkan jumlah 

output yang dihasilkan dengan jumlah input yang digunakan, seperti tenaga kerja, 

modal, dan waktu 

Overall Equipment Effectiveness atau OEE adalah metode yang digunakan 

untuk mengukur efektivitas dan kinerja mesin atau proses produksi [7]. Metode 

OEE terdiri dari tiga komponen utama dalam perhitungannya, yaitu performance 

rate, availability rate, dan quality rate yang dapat dianalisis lebih lanjut 

menggunakan perhitungan six big losses. Dalam sebuah penelitian pada mesin 
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filling, nilai OEE mesin filling I mencapai 88,5%, dengan penyebab utama kerugian 

adalah Reduced Speed dan Set Up Adjustment [8].  

Analisis six big losses dapat diperkuat dengan menggunakan seven tools, 

termasuk diagram pareto dan fishbone. Diagram pareto membantu mengidentifikasi 

masalah berdasarkan dampak yang paling signifikan hingga yang lebih kecil [9]. 

Sementara itu, diagram fishbone digunakan untuk menggambarkan hubungan 

antara masalah yang dihadapi dengan kemungkinan penyebab serta faktor-faktor 

yang mempengaruhinya, seperti manusia, bahan baku, mesin, metode, dan 

lingkungan [10]. Dalam meningkatkan produktivitas, perlu adanya prioritas 

permasalahan yang perlu diperbaiki untuk dilakukan usulan perbaikan. 

Metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) membantu menentukan prioritas 

masalah yang harus diatasi. Pada penelitian kegagalan produk jenis ADS 

menemukan jumlah kegagalan sebesar 8.446 pada bulan Agustus, 6.745 pada bulan 

September, dan 3.968 pada bulan Oktober. Identifikasi penyebab kegagalan produk 

menggunakan OEE dan FMEA menghasilkan persentase OEE sebesar 88,74% pada 

Agustus, 87,82% pada September, dan 89,48% pada Oktober. Analisis FMEA 

menunjukkan nilai tertinggi pertama pada faktor mesin jenis RSL dengan nilai RPN 

448, diikuti oleh faktor manusia jenis RSL dengan nilai RPN 382, dan faktor 

manusia jenis DL dengan nilai RPN 315. Usulan perbaikan mencakup penambahan 

satu bilah dan satu pemanas tampungan pigmen, peningkatan jumlah operator 

mesin printing dan assembly, serta pemasangan sensor laser pada tampungan barrel 

dan plunger, serta penyemprot silikon otomatis pada molding plunger dan barrel. 

Penerapan FMEA berhasil mengurangi frekuensi permasalahan yang terjadi [11]. 

Hasil permasalahan yang terjadi dari metode FMEA dapat dilakukan tindakan 

perbaikan menggunakan analisis 5W + 1H. Pada penelitian permasalahan downtime 

yang mengganggu kelancaran produksi pada mesin bubut, berhasil melakukan 

penerapan perbaikan kinerja mesin bubut dengan memberikan usulan perbaikan 

untuk meningkatkan produktivitas dengan metode OEE, FMEA, dan 5W + 1H. 

Rekomendasi perbaikan mencakup pembuatan jadwal khusus untuk pemeliharaan, 

pemeriksaan rutin terhadap seluruh jadwal perawatan, serta penyelenggaraan 

pelatihan bagi karyawan guna meningkatkan pengetahuan dan keterampilan mereka. 
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Implementasi tindakan perbaikan ini terbukti meningkatkan nilai OEE dari 70,8% 

menjadi 79,9%, menunjukkan peningkatan sebesar 9,1% [12].  

Berdasarkan permasalahan perusahaan yang sudah dijelaskan, maka diperlukan 

analisis produktivitas dan mencari penyebab permasalahan yang menjadikan 

turunnya produktivitas proses produksi. Sehingga melalui pemilihan metode yang 

digunakan adalah OEE dan six big losses untuk menganalisis nilai produktivitas 

dan menganalisis enam kerugian yang terjadi pada mesin, FMEA untuk 

menganalisis permasalahan yang terjadi pada perusahaan dan usulan perbaikan 

pada masalah yang terjadi menggunakan analisis 5W + 1H. Dengan harapan PT X 

dapat meningkatkan produktivitas mesin Flexo 104 serta menentukan usulan 

perbaikan yang tepat. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan hasil latar belakang yang sudah dijabarkan di atas, maka rumusan 

masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana penerapan metode OEE berdasarkan tiga komponen yaitu 

availability rate, performance rate dan quality rate dalam menghasilkan 

corrugated box? 

2. Apa saja faktor yang mempengaruhi produktivitas mesin Flexo 104 

corrugated box menurun berdasarkan analisis Six Big Losses? 

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk meningkatkan nilai produktivitas 

berdasarkan nilai Risk Priority Number? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

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

1. Menghitung nilai produktivitas OEE berdasarkan tiga komponen yaitu 

availability rate, performance rate dan quality rate. 

2. Mengidentifikasi six big losses dengan mengetahui faktor penyebab yang 

paling besar dengan menggunakan diagram pareto dan diagram fishbone. 

3. Menentukan usulan perbaikan berdasarkan perhitungan nilai RPN 

menggunakan analisis 5W + 1H. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan nilai produktivitas OEE serta 

mengidentifikasi faktor penyebab six big losses dengan menggunakan diagram 

pareto, kemudian mengidentifikasi penyebab terjadinya losses menggunakan 

diagram fishbone dan dapat melakukan perbaikan secara berkala berdasarkan 

perhitungan nilai RPN FMEA untuk meningkatkan nilai produktivitas pada mesin 

Flexo 104 corrugated box menggunakan analisis 5W + 1H. Sehingga dengan 

dilakukannya ini diharapkan kegiatan produksi ke depan akan menghasilkan produk 

corrugated box yang lebih baik dan mampu mengoptimalkan proses produksi 

secara efisien. 

 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian ini terdapat Batasan masalah supaya berjalan sesuai dengan topik 

penelitian dan mempermudah dalam mencari dan mengolah data, sebagai berikut: 

1. Penelitian ini membahas produktivitas kinerja mesin Flexo 104 corrugated 

box PT X 

2. Penelitian ini mengidentifikasi faktor penyebab menurunnya produktivitas 

kinerja mesin Flexo 104 corrugated box PT X 

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

Big Losses, Pareto, Fishbone, FMEA, dan 5W + 1H 

4. Data yang digunakan adalah data historis periode Februari 2024 – April 

2024 yang sudah tercatat oleh sistem perusahaan dan sudah divalidasi. 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil yang diperoleh dari hasil analisis nilai produktivitas mesin 

Flexo 104, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan perhitungan nilai OEE selama periode Februari 2024 – April 

2024 pada mesin Flexo 104, rata-rata nilai yang diperoleh 31,31% sudah 

melampaui target perusahaan, namun relatif jauh dengan standar Worldclass 

OEE dengan rata-rata tiga komponen penyusunnya yaitu nilai AR 68,96%, 

nilai PR 46,16%, dan nilai QR 98,25%. 

2. Berdasarkan perhitungan nilai six big losses, penyebab utama rendahnya 

produktivitas dan tingginya downtime yang berakibat pada rendahnya nilai 

OEE adalah reduced speed, idling and minor stoppages losses, serta setup 

and adjustment losses dengan persentase kumulatif sebesar 92,30%. 

3. Dari hasil perhitungan RPN menggunakan metode FMEA, ditemukan 

bahwa masing-masing jenis losses memiliki masalah dominan dan 

dilanjutkan dengan menentukan usulan perbaikan berdasarkan analisis 5W 

+ 1H. Pada reduced speed, prioritas utama pada faktor manusia (224) 

dengan penyebabnya kesalahan operator saat setting mesin dan usulan 

perbaikan yang disarankan yaitu menyediakan panduan operasional yang 

jelas dan checklist harian untuk memastikan semua langkah setting sudah 

dilakukan dengan benar. Pada idling and minor stoppages losses prioritas 

utama pada faktor metode (180) dengan penyebabnya proses setting mesin 

terlalu lama dan usulan perbaikan yang disarankan yaitu menyusun prosedur 

standar operasional (SOP) untuk setting mesin yang efisien. Pada setup and 

adjustment losses prioritas utama pada faktor manusia (192) dengan 

penyebabnya kesalahan operator dalam pengoperasian mesin dan usulan 

perbaikan yang disarankan yaitu melakukan pelatihan berkala untuk 

operator untuk meningkatkan pemahaman dan keterampilan dalam 

pengoperasian mesin. 

 



 

 

 

5.2 Saran 

Hasil penelitian ini masih memiliki keterbatasan, sehingga penulis memberikan 

saran pada penelitian selanjutnya sebagai berikut: 

1. Hasil nilai produktivitas mesin dari penelitian ini bisa digunakan sebagai 

referensi dalam menentukan faktor OEE untuk mesin. Oleh karena itu, 

peneliti menyarankan agar peneliti berikutnya menerapkan metode Overall 

Equipment Effectiveness pada semua mesin produksi yang ada di 

perusahaan. 

2. Untuk penelitian selanjutnya, diharapkan dapat memasukkan control 

improvement langsung terhadap proses produksi mesin. Dengan demikian, 

hasil penelitian dapat membandingkan nilai produktivitas mesin sebelum 

dan setelah diterapkan usulan perbaikan. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Data Downtime Mesin Flexo 104 PT X 

 

 

Lampiran 2. Questioner FMEA 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 12

1 Adjust Tinta 34 40 33 29 80 0 47 40 20 0 0

2 Buang Sampah 55 50 45 30 55 25 10 15 15 5 15

3 Ganti/Pasang Pisau Slotter 81 10 175 65 25 20 35 37 30 40 0

4 Lap Klise (Plat) 128 107 82 74 113 70 74 155 68 150 239

5 Mounting Plate 26 30 41 15 53 35 97 84 45 10 11

6 Stacker Trouble Mekanik 0 19 0 0 0 0 15 14 0 0 0

7 Printing Unit Trouble Mekanik 180 160 450 60 30 0 0 30 143 0 11

8 Slotter Unit Trouble Mekanik 52 120 584 92 154 104 206 325 59 58 72

9 Feeder Unit Trouble Mekanik 0 141 26 0 40 90 21 15 39 50 45

10 Sheet Nyangkut 125 30 15 74 111 75 86 152 158 49 106

11 Tempat Conveyer Penuh 66 32 83 0 44 152 73 27 42 75 151

12 Tunggu Tinta 35 30 9 0 46 0 0 0 4 0 0

13 Tunggu Bahan Sheets 0 53 0 25 0 0 0 0 15 0 0

14 Tunggu Angin Kompressor 0 0 40 0 15 0 0 0 10 15 0

15 Tunggu Sparepart Elektrik 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0

16 Stacker Trouble Elektrik 11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

17 Feeder Unit Trouble Elektrik 0 0 270 0 0 0 0 0 0 0 0

18 Slotter Unit Trouble Elektrik 0 0 110 0 0 0 0 0 0 0 0

19 Printing Unit Trouble Elektrik 0 0 11 0 15 0 10 0 0 0 0

20 Repair Ringan by Operator 90 52 26 106 127 71 56 44 55 104 30

21 Matching Tinta 0 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0

22 QC Approval 0 0 0 17 0 0 0 0 0 0 0

23 Chemical Problem>Others 0 36 5 15 20 25 10 21 16 0 19

24 Failure>Others 0 60 0 0 50 0 0 15 0 0 0

25 Mechanical Repairs>Others 0 0 0 5 0 0 35 15 40 0 0

No

M

e

n

i

t

Bulan

Jenis Downtime Time Februari 2024 Maret 2024 Apr-24



 

 

 

 
 

  



 

 

 

  

 

  



 

 

 

Lampiran 3 Pengisian Questioner FMEA 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

 

Lampiran 4 Wawancara Faktor Penyebab Menurunnya Produktivitas 

 

  



 

 

 

Lampiran 5 Kegiatan Bimbingan Materi 

 

 



 

 

 

Lampiran 6 Kegiatan Bimbingan Teknis 
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