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RINGKASAN 

 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis efektivitas mesin cetak offset 

Oliver 566SD di CV. DMP menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness, 

menganalisis kerugian utama melalui Six Big Losses, serta memberikan usulan 

perbaikan berdasarkan analisis akar masalah dan pilar Total Productive 

Maintenance. Metode penelitian yang digunakan adalah studi kasus dengan teknik 

pengumpulan data melalui observasi langsung dan wawancara. Analisis dilakukan 

terhadap tiga komponen utama OEE, yaitu Availability, Performance, dan Quality. 

Selanjutnya dilakukan perhitungan Six Big Losses untuk mengidentifikasi jenis 

kerugian dominan, serta analisis akar penyebab menggunakan Fishbone Diagram 

dan metode 5 Whys. Hasil penelitian menunjukkan nilai rata-rata OEE sebesar 

69,99%, dengan Availability 84,35 %, Performance 81,90%, dan Quality 99,46%. 

Nilai tersebut masih berada di bawah standar World Class Manufacturing sebesar 

85%. Berdasarkan perhitungan Six Big Losses, kerugian terbesar berasal dari Idling 

and Minor Stoppage Losses sebesar 16,92%, Equipment Failure Losses sebesar 

15,65%, dan Reduced Speed Losses sebesar 14,02%. Hasil analisis akar masalah 

menunjukkan bahwa kerugian dominan disebabkan oleh faktor mesin yang muncul 

secara konsisten pada ketiga jenis kerugian utama. Oleh karena itu, usulan 

perbaikan difokuskan pada perawatan mesin berdasarkan pilar TPM. Beberapa 

usulan meliputi penyusunan jadwal pembersihan roller tinta dan blanket secara 

rutin, pelumasan pada bagian feeder, serta inspeksi panel listrik secara berkala.  

Usulan tersebut telah disampaikan kepada pihak CV. DMP dan mendapat 

tanggapan positif untuk dipertimbangkan dalam penerapan secara bertahap. 

 

Kata kunci: Mesin Cetak Offset, Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, 

Total Productive Maintenance. 
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SUMMARY 

 

This study aims to analyze the effectiveness of the Oliver 566SD offset printing 

machine at CV. DMP using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method, 

identify major losses through the Six Big Losses analysis, and propose 

improvements based on root cause analysis and the pillars of Total Productive 

Maintenance (TPM). The research method used is a case study with data collected 

through direct observation and interviews. The analysis focuses on the three main 

components of OEE: Availability, Performance, and Quality. The Six Big Losses 

calculation was then conducted to identify the most dominant types of losses, 

followed by root cause analysis using a Fishbone Diagram and the 5 Whys method. 

The results show that the average OEE value was 69.99%, with an Availability of 

84.35%, Performance of 81.90%, and Quality of 99.46%. These figures are still 

below the World Class Manufacturing standard of 85%. Based on the Six Big Losses 

calculation, the largest losses came from Idling and Minor Stoppage Losses 

(16.92%), Equipment Failure Losses (15.65%), and Reduced Speed Losses 

(14.02%). Root cause analysis revealed that the dominant losses were consistently 

caused by machine-related factors across these three main types of losses. 

Therefore, improvement proposals focus on machine maintenance based on TPM 

pillars. The suggested improvements include establishing a routine cleaning 

schedule for the ink rollers and blanket, regular lubrication of the feeder section, 

and periodic inspection of the electrical panel. These proposals have been 

presented to CV. DMP and received positive feedback for consideration in gradual 

implementation. 

 

Keywords:, Offset Printing Machine, Overall Equipment Effectiveness, Six Big 

Losses, Total Productive Maintenance 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Dalam era persaingan yang semakin ketat, konsumen memiliki standar 

terhadap produk yang mereka pilih. Kualitas produk menjadi faktor fundamental 

dalam membangun kepuasan pelanggan, loyalitas terhadap merek, serta citra positif 

perusahaan [1]. Perkembangan industri percetakan di Indonesia terus menunjukan 

kemajuan, namun persaingan yang semakin ketat dan perubahan teknologi 

memerlukan strategi pemasaran inovatif untuk meningkatkan perkembangan usaha 

[2]. Seiring dengan meningkatnya tuntutan konsumen, perusahaan dituntut untuk 

secara konsisten meningkatkan produktivitasnya guna memenuhi kebutuhan pasar 

yang terus berkembang. Salah satu upaya dalam meningkatkan produktivitas 

produksi dengan melakukan evaluasi terhadap kinerja mesin di perusahaan [3]. 

Kelancaran proses produksi sangat bergantung pada ketersediaan mesin dengan 

performa tinggi dan peralatan yang optimal, karena produksi merupakan salah satu 

elemen krusial dalam manufaktur yang melibatkan berbagai aspek penting guna 

memastikan kelangsungan operasional [4].  

CV. DMP merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang percetakan 

mesin offset dan telah berdiri sejak 2012. CV. DMP memiliki mesin produksi utama 

yaitu Oliver 566SD untuk memproduksi produk kemasan karton lipat, buku, hingga 

koran karena dapat memuat kertas hingga gramatur 400 gsm. Semakin banyak 

barang yang diproduksi, maka tuntutan untuk mencapai sasaran produksi pun 

menjadi semakin tinggi demi menjaga kelancaran operasional. Mesin Oliver 566SD 

memiliki peran krusial dalam menunjang operasional perusahaan. Namun, 

pengoperasian mesin tanpa strategi pemeliharaan yang efektif berpotensi 

menimbulkan berbagai masalah [5]. Produktivitas mesin Oliver 566SD seringkali 

terhambat oleh berbagai jenis kerugian waktu henti (downtime) yang terjadi selama 

operasional produksi. Kerugian ini dapat bersumber dari faktor internal mesin 

seperti kegagalan pada komponen elektrik, kondisi suhu ruangan yang tidak 

optimal, masalah mekanis seperti kertas tersangkut, atau kerusakan pada blanket 

seperti kotor atau robek. Selain itu, faktor eksternal juga dapat memicu downtime 
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seperti keterlambatan dalam pengadaan pelat yang secara langsung menghambat 

kelancaran proses produksi.  

Selama periode 12 minggu pada bulan Februari – April 2025, mesin cetak 

offset Oliver 566SD di CV. DMP memiliki total waktu produksi yang tersedia 

sebesar 31.680 menit. Dari total waktu tersebut, tercatat downtime sebesar 4218 

menit atau 13,31% dari total waktu produksi tersedia dan hanya 86,69% dari waktu 

ideal yang digunakan untuk proses produksi. Sementara itu, jumlah produksi yang 

dihasilkan selama periode tersebut mencapai 2.684.700 pcs. Meskipun CV. DMP 

tidak memiliki target produksi secara formal, aktivitas produksi secara operasional 

tetap berjalan berdasarkan pesanan pelanggan dan tenggat waktu yang sudah 

disetujui perusahaan maupun pelanggan. Tingginya angka downtime menunjukkan 

adanya hambatan pada proses produksi dan perlu dilakukan evaluasi sistematis 

terhadap efektivitas kerja mesin. Downtime merupakan kondisi di mana mesin tidak 

beroperasi yang dapat disebabkan oleh kerusakan mesin, kendala yang dialami 

operator atau pengehentian mesin secara tiba-tiba [6].  

Meningkatkan produktivitas merupakan tantangan yang tidak mudah untuk 

dicapai [7]. Kesiapan mesin dalam proses produksi merupakan faktor utama untuk 

memastikan bahwa produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas serta target 

produksi yang telah ditentukan [4]. Perawatan rutin juga perlu dilakukan untuk 

meningkatkan efisiensi dan produktivitas mesin, karena seiring berjalannya waktu, 

kinerja mesin cenderung menurun akibat berbagai faktor seperti usia mesin, 

kurangnya keahlian dalam perawatan serta minimnya pengalaman tenaga kerja [8]. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dibutuhkan pendekatan yang 

komprehensif dalam manajemen pemeliharan untuk meningkatkan efektivitas 

produktivitas mesin produksi pada CV. DMP dengan menggunakan beberapa 

metode seperti Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Root Cause 

Analysis dan usulan perbaikan menggunakan pilar Total Productive Maintenance 

(TPM) pada mesin Oliver 566SD. 

 Total Productive Maintenance (TPM) adalah metode pemeliharaan mesin 

dan peralatan produksi yang bertujuan untuk mengoptimalkan performa dan 

efisiensi operasional peralatan [9]. Penilaian terhadap implementasi TPM dilakukan 

dengan menganalisis nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai tolok 
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ukur serta menelusuri sumber ketidakefisienan mesin melalui analisis Six Big 

Losses guna mengidentifikasi faktor yang memberikan dampak terbesar [10]. 

Overall Equipment Effectiveness adalah indikator yang digunakan untuk menilai 

sejauh mana efektivitas kinerja peralatan industri secara menyeluruh dengan 

memperhitungkan faktor ketersediaan, kinerja, dan kualitas pada mesin produksi 

[10]. Availability merupakan perbandingan antara waktu mesin digunakan produksi 

dan waktu saat mesin berhenti akibat kerusakan, persiapan yang belum selesai atau 

pengaturan yang kurang tepat. Performance merupakan perbandingan mengukur 

seberapa banyak produk yang dihasilkan mesin dibandingkan dengan kemampuan 

idealnya. Sementara itu, Quality merupakan perbandingan jumlah produk baik 

dengan produk defect untuk menilai produksi sudah sesuai dengan standar [11]. 

Dengan menghitung nilai OEE, perusahaan dapat memperoleh gambaran yang jelas 

mengenai sejauh mana mesin Oliver 566SD telah beroperasi secara optimal dan 

mengidentifikasi kerugian-kerugian dominan yang perlu diatasi dengan perhitungan  

Six Big Losses. Six Big Losses merupakan enam jenis kerugian yang perlu 

diminimalkan oleh perusahaan karena berdampak negatif terhadap performa mesin 

dan peralatan produksi [12]. Setelah didapatkan hasil perhitungan OEE dan 

identifikasi Six Big Losses yang menunjukkan Losses paling dominan, langkah 

selanjutnya adalah melakukan analisis mendalam guna menelusuri penyebab utama 

dari permasalahan tersebut. Nilai OEE dan Six Big Losses memberikan gambaran 

kuantitatif mengenai efektivitas mesin, namun belum menjelaskan secara 

menyeluruh akar dari rendahnya performa produksi. Oleh karena itu, metode Root 

Cause Analysis dibutuhkan sebagai pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi 

akar permasalahan agar usulan perbaikan tepat sasaran. Root Cause Analysis 

merupakan metode analisis yang digunakan untuk mengidentifikasi penyebab 

utama dari suatu masalah atau kegagalan dalam sistem atau peralatan guna 

mencegah terulangnya kejadian serupa [13]. Metode RCA merupakan metode 

terstruktur untuk menelusuri penyebab masalah sehingga penyebab utama dapat 

ditemukan dan diperbaiki.  

Penelitian sebelumnya di PT XYZ menunjukkan bahwa penerapan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE), Root Cause Analysis (RCA), dan Total 

Productive Maintenance (TPM) mampu meningkatkan efektivitas mesin cutting di 
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lini finishing dari 81,81% menjadi 94,45%. Peningkatan ini dicapai melalui analisis 

Six Big Losses, RCA, serta implementasi TPM seperti preventive maintenance, 

pelatihan operator, dan pilar 5S [14].  

Berdasarkan latar belakang dan studi literatur yang telah dilakukan, penelitian 

ini bertujuan untuk menganalisis Total Productive Maintenance menggunakan 

metode Overall Equipment Effectiveness pada mesin Oliver 566SD di CV. DMP. 

Melalui perhitungan OEE dan perhitungan Six Big Losses, serta mengidentifikasi 

akar penyebab rendahnya efektivitas mesin menggunakan metode Root Cause 

Analysis dapat menjadi dasar dalam menyusun usulan perbaikan berdasarkan pilar-

pilar TPM. Diharapkan, hasil penelitiian ini dapat memberikan kontribusi bagi CV. 

DMP dalam menentukan usulan perbaikan yang tepat. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang, pokok permasalahan pada penelitian ini dapat 

dirumuskan sebagai berikut: 

1. Berapa nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin Oliver 566SD 

berdasarkan tiga komponen utama yaitu Availability, Performance dan Quality? 

2. Kerugian apa saja yang menyebabkan mesin tidak berjalan optimal menurut 

analisis Six Big Losses? 

3. Apa penyebab utama dari kerugian tersebut menurut Root Cause Analysis dan 

bagaimana usulan perbaikannya dengan pendekatan pilar Total Productive 

Maintenance? 

 

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah di atas, penelitian ini memiliki beberapa tujuan 

sebagai berikut: 

1. Menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin Oliver 566SD 

di CV. DMP berdasarkan tiga komponen utama yaitu Availability, Performance 

dan Quality. 

2. Mengidentifikasi jenis kerugian Six Big Losses dengan menentukan penyebab 

utamanya melalui diagram pareto. 
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3. Menyusun usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis akar masalah dengan 

Why-Why Analysis melalui pendekatan pilar Total Productive Maintenance. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam upaya 

meningkatkan efektivitas kerja mesin Oliver 566SD melalui pengukuran nilai 

produktivitas menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), serta 

mengidentifikasi jenis kerugian dominan berdasarkan analisis Six Big Losses. 

Selanjutnya, akar penyebab kerugian dianalisis menggunakan metode Root Cause 

Analysis (RCA) untuk menyusun usulan perbaikan yang tepat dan berkelanjutan 

berdasarkan pilar Total Productive Maintenance (TPM). Dengan diterapkannya 

pendekatan ini, diharapkan proses produksi di CV. DMP dapat berjalan lebih 

efisien, mengurangi downtime mesin, dan menghasilkan produk yang sesuai standar 

serta tepat waktu. 

 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian ini memiliki batasan penelitian agar berjalan sesuai topik penelitian 

dan mempermudah peneliti pada saat mencari data antara lain sebagai berikut: 

1. Penelitian ini dilakukan di CV. DMP dengan menggunakan pilar Total 

Productive Maintenance dengan metode Overall Equipment Effectiveness 

sebagai metode analisis produktivitas mesin produksi. 

2. Objek penelitian yang digunakan adalah mesin cetak offset Oliver 566SD. 

3. Data yang digunakan adalah data observasi mesin Oliver 566SD untuk periode 

Februari-April 2025 yang sudah divalidasi oleh perusahaan. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil yang diperoleh dari hasil perhitungan dan analisis nilai 

produktivitas mesin Oliver 566SD, maka kesimpulannya sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada 

mesin Oliver 566SD di CV. DMP selama periode Februari hingga April 2025, 

diperoleh nilai Availability sebesar 84,35%, Performance sebesar 81,90% dan 

Quality sebesar 99,46%. Dari ketiga komponen tersebut, diperoleh nilai rata-

rata OEE sebesar 69,99%, yang meunjukkan bahwa efektivitas mesin masiih 

tergolong rendah dibandingkan standar World Class Manufacturing sebesar 

85%.  

2. Berdasarkan hasil perhitungan Six Big Losses diperoleh enam jenis kerugian 

yaitu Equipment Failure Losses sebesar 15,65%, Set Up & Adjustment Losses 

sebesar 2,64%, Idling & Minor Stoppage Losses sebesar 16,92%, Reduced 

Speed Losses sebesar 14,02%, Reduced Yield Losses sebesar 0,35%, dan 

Product Defect Losses sebesar 0,00%. Dari hasil analisis diagram pareto 

diketahui bahwa Idling & Minor Stoppage Losses, Equipment Failure Losses, 

dan Reduced Speed Losses merupakan penyebab utama penurunan efektivitas 

produksi pada mesin Oliver 566SD dengan persentase kumulatif 94,00%. 

3. Berdasarkan hasil analisis akar masalah menggunakan Why-Why Analysis dan 

kerugian dominan melalui diagram Pareto, kerugian pada mesin Oliver 566SD 

disebabkan oleh faktor mesin yang secara konsisten muncul pada tiga jenis 

kerugian utama yaitu Idling & Minor Stoppage Losses, Equipment Failure 

Losses, dan Reduced Speed Losses. Oleh karena itu, usulan perbaikan 

difokuskan pada faktor mesin dengan pendekatan pilar-pilar Total Productive 

Maintenance. Usulan perbaikaannya yaitu penyusunan jadwal pembersihan 

harian dan mingguan pada bagian roller tinta sesuai dengan pilar Autonomous 

Maintenance untuk mencegah penggumpalan tinta, kemudian penyusunan 

jadwal pelumasan dan pembersihan roller feeder secara rutin sesuai dengan 

pilar Planned Maintenance untuk memastikan kelancaran penarikan kertas, 

kemudian penyusunan checklist dan jadwal inspeksi panel listrik secara berkala 
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untuk mencegah gangguan kelistrikan serta penyusunan jadwal pembersihan 

harian pada komponen blanket guna menjaga kualitas hasil cetak. Usulan-

usulan ini telah disampaikan ke CV. DMP dan mendapat tanggapan positif 

untuk dipertimbangkan dalam penerapan secara bertahap. 

 

5.2 Saran 

1. Diharapkan CV. DMP dapat menerapkan usulan perbaikan yang telah disusun 

berdasarkan pilar Total Productive Maintenance (TPM). 

2. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat melanjutkan analisis hingga ke tahap 

improvement dengan menerapkan usulan perbaikan yang telah diidentifikasi 

sehingga dapat dijadikan perbandingan nilai produktivitas mesin sebelum dan 

sesudah diterapkan. 
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