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ABSTRAK  

Produktivitas sangat penting bagi perusahaan. Salah satu strategi untuk meningkatkan 
produktivitas adalah dengan cara meningkatkan kecepatan cetak. Kecepatan tinggi dalam 

mencetak tentunya dapat menjadi keuntungan tersendiri bagi industri percetakan. 

Tentunya mencetak dalam kecepatan berbeda dapat menyebabkan hasil yang berbeda. 

Kecepatan tinggi belum tentu menghasilkan produk yang memenuhi standar perusahaan, 
bahkan kecepatan tinggi banyak menghasilkan produk cacat. Oleh karena itu, tujuan 

penelitian adalah mendapatkan kecepatan yang optimal dengan menghasilkan produk 

cacat seminimal mungkin. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
memvariasikan dua kecepatan yang berbeda, dengan menghitung jumlah produk cacat 

pada tiap variasi kecepatan. Studi kasus ini dilakukan pada pada mesin offset SM 102 

dengan material kertas art paper 120 gsm. Variasi dari kecepatan tersebut adalah 7500 
dan 8000 lembar per jam. Pengambilan sampel dilakukan menggunakan rumus slovin, 

yaitu 96 sampel dari 2000 hasil cetakan. Berdasarkan penelitian, maka dapat disimpulkan 

bahwa kecepatan optimal adalah pada kecepatan 7500 lembar per jam dengan produk 

cacat yang dihasilkan sebanyak 18 cetakan. 

Kata kunci: offset, kecepatan cetak, produk cacat 

 

 

ABSTRACT 

Productivity is very important for companies. One strategy to increase productivity is to 

increase printing speed. High speed printing can certainly be a distinct advantage for the 
printing industry. Of course printing at different speeds can lead to different results. High 

speed does not necessarily produce products that meet company standards, even high 

speed printing many defective products. Therefore, the aim of the research is to get the 
optimal speed by producing a minimum value of defective products. The method used in 

this study is to vary the two different speeds, by counting the number of defective products 

at each speed variation. This case study was carried out using SM 102 offset machine 
with 120 gsm art paper material. Variations of these speeds are 7500 and 8000 sheets per 

hour. Sampling was carried out using the slovin formula, which was 96 samples from 

2000 printouts. Based on the research, it can be concluded that the optimal speed is at a 

speed of 7500 sheets per hour with 18 defective products. 

Keywords: offset, printing speed, defective products 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Di jaman modern seperti sekarang, banyak sekali hal hal yang sudah 

tergantikan oleh sistem digital. Namun tidak semua hal dapat digantikan oleh 

media digital, salah satunya adalah industri percetakan. Beberapa hal seperti 

buku dan berita kini memang sudah dapat diakses menggunakan media digital, 

namun masih ada beberapa produk yang membutuhkan proses cetak. 

Salah satu teknik cetak yang masih terkenal dan sering digunakan 

hingga saat ini adalah cetak offset. Walaupun bersaing ketat dengan cetak 

digital, cetak offset masih sangat sering digunakan khususnya untuk mencetak 

dengan kuantitas yang sangat banyak. Walaupun beberapa produk seperti buku 

dan majalah sudah mulai merambah ke dunia digital, namun masih banyak 

produk lain yang masih menggunakan teknik cetak, khususnya cetak offset. 

Teknik cetak offset membutuhkan plat, tinta, serta media cetak untuk 

dapat menghasilkan beragam produk cetak. Image yang akan dicetak akan di 

proses oleh mesin CTP (computer to plate) sehingga image terbentuk pada plat 

cetak. Setelah proses pembuatan plat selesai, plat akan dipasang pada mesin 

offset dan akan digunakan sebagai acuan cetak. Warna – warna yang beragam 

bisa didapatkan dengan menimpakan beberapa pola warna dari setiap plat offset 

sekaligus. Beberapa produk yang dapat dibuat menggunakan cetak offset yaitu 

berupa buku, koran, brosur, flyer, kalender, serta kemasan folding box.  



 

 

Mesin offset dapat mencetak dengan sangat cepat, sehingga sangat 

cocok untuk mencetak produk dengan kuantitas yang besar. Kecepatan 

mencetak menjadi salah satu faktor penting dalam proses cetak offset. 

Kecepatan cetak dapat mempengaruhi hasil cetakan offset, maka dari itu 

kecepatan cetak harus di atur sedemikian rupa agar mendapatkan hasil cetakan 

yang baik. 

Kecacatan produk dapat terjadi saat melakukan proses cetak, baik warna 

yang tidak sesuai, kertas yang sobek, ataupun noda kotoran. Semua perusahaan 

tentu saja menginginkan jumlah kecacatan yang sedikit, maka dari itu dilakukan 

penelitian terhadap pengaruh kecepatan mesin cetak terhadap jumlah produk 

cacat. 

Mesin yang akan menjadi objek penelitian adalah mesin cetak offset 

Heidelberg SM 102 yang akan digunakan untuk mencetak. Penelitian ini 

dilakukan dengan tujuan untuk menemukan data hasil pengambilan sample dari 

pengaruh kecepatan cetak terhadap jumlah produk cacat. 

Oleh karena itu, perlu dilakukan pengujian dengan judul “Analisa 

Pengaruh Perubahan Kecepatan Cetak Mesin SM 102 Terhadap Jumlah Produk 

Cacat”  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan sebelumnya, maka 

rumusan masalah yang diangkat pada penelitian ini adalah bagaimana pengaruh 

perubahan kecepatan cetak mesin SM 102 terhadap jumlah produk cacat? 



 

 

 

1.3 Batasan Masalah 

1. Pengambilan data menggunakan slovin formula. 

2. Kriteria kecacatan produk mengikuti standar perusahaan. 

3. Pengambilan data hanya menggunakan mesin SM 102 

 

1.4 Tujuan Penulisan 

1. Mengetahui jumlah produk yang cacat pada kecepatan yang berbeda. 

2. Membandingkan jumlah produk cacat pada kecepatan yang berbeda. 

3. Mengetahui level six sigma. 

4. Mengetahui kriteria cacat yang paling sering terjadi. 

5. Mengetahui kecepatan mesin yang optimal agar dapat meminimalisir 

produk yang cacat. 

6. Mendapat rekomendasi kebijakan perbaikan yang dapat dilakukan. 

 

1.5 Metode Penulisan 

Metode penulisan yang digunakan dalam penulisan laporan Tugas Akhir 

ini menggunakan metode yang bersifat kuantitatif. Metode penelitian 

kuantitatif adalah metode yang dilakukan secara sistematis dan terperinci. 

Metode ini fokus pada penggunaan angka dan tabel untuk menampilkan hasil 

dari pengolahan data 

 

 



 

 

1.6 Teknik Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan dengan cara melakukan observasi pada 

proses produksi di PT. Siem Lestari. Data dikumpulkan menggunakan cara 

pengambilan sampel menggunakan slovin formula.  

 

1.7 Sistematika Penulisan Bab 

Penyusunan laporan Tugas Akhir ditulis secara sistematis, yaitu 

berurutan dan beraturan di tiap bab. Laporan ini terdiri dari lima bab. Berikut 

adalah sistematika penulisan dalam pembuatan laporan Tugas Akhir ini : 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab I berisi tentang latar belakang dari dibuatnya penelitian ini. Pada bab ini 

dijabarkan rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, serta metode dan cara 

penulisan laporan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab II berisi tentang teori yang sebelumnya telah ada dan berhubungan dengan 

tema penelitian yang akan dilakukan. Hal – hal yang akan dibahas dalam bab II 

antara lain pengertian cetak offset, tinta cetak, kecepatan cetak, kertas dan 

produk cacat. 

BAB III METODOLOGI 

Bab III berisikan tentang metode pelaksanaan penelitian. Metode yang 

digunakan dalam penelitian ini antara lain yaitu persiapan sampel, proses cetak 

offset, penghitungan sampel data yang telah diambil, menentukan level six 

sigma, dan mengambil kesimpulan akhir. 



 

 

BAB IV PEMBAHASAN 

Bab IV berisi pembahasn setelah bab III selesai dilakukan. Bab ini berfokus 

untuk membahas tentang hasil pengukuran dan menarik kesimpulan untuk bab 

selanjutnya. 

BAB V PENUTUP 

Bab V berisi kesimpulan akhir dari penelitian yang telah dilakukan. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Dari pengujian dan pengumpulan data yang telah dilakukan, dapat di 

simpulkan bahwa kecepatan yang paling efektif dalam mencetak kertas art 

paper 120 gsm adalah pada kecepatan 7500 lembar perjam, karena memiliki 

jumlah produk cacat yang lebih sedikit. Level six sigma yang di dapatkan 

kecepatan 7500 adalah level 2, sedangkan kecepatan 8000 tergolong sebagai 

level 1. Kemudian agar presentase produk cacat semakin berkurang, perusahaan 

harus menangani masalah tinta yang tidak rata, karena masalah tersebut paling 

banyak terjadi pada kecepatan 7500 lembar per jam. Salah satu cara paling 

ampuh adalah dengan melakukan maintenance pada mesin secara teratur. 

 

5.2 Saran 

Setelah melakukan penelitian pengaruh kecepatan cetak terhadap 

jumlah produk cacat, penulis sadar bahwa kecepatan cetak bukanlah satu – 

satunya variabel yang memengaruhi jumlah produk cacat. Penelitian ini masih 

dapat dilanjutkan menggunakan variasi yang berbeda, salah satu contoh nya 

adalah pengaruh ketebalan kertas terhadap banyaknya produk cacat. 

 

 

 



 

43 

  

DAFTAR PUSTAKA 

 

ATGMI. 2010. Standar Operasi Cetak. ATGMI: Jakarta 

Dameria, Anne. 2014 “Masalah Yang Sering Timbul Pada Hasil Cetak Offset”, 

http://www.gramediaprinting.com/article/detail/30, diakes pada 14 Agustus 

2021 pukul 14.34. 

Dhillon Balbir S, 2009, “Human Reliability, Error, and Human Factors in 

Engineering Maintenance”, CRC Press, New York. 

IPQI. 2016 “QC Seven Tools (Tujuh Alat Pengendalian Kualitas)” 

https://ipqi.org/qc-seven-tools-tujuh-alat-pengendalian-kualitas, diakes 

pada 14 agustus 2021 pukul 13.28. 

Muryeti. 2008. Ilmu Bahan GrafikaI. Politeknik Negeri Jakarta: Depok 

Panjaitan, Nismah. 2017. REDUKSI PRODUK CACAT PADA KEGIATAN 

PENCETAKAN, Fakultas Teknik Universitas Sumatera Utara.  

Putri, Chauliah Fatma. 2010. Upaya Menurunkan Jumlah Cacat Produk Shuttlecock 

Dengan Metode Six Sigma: Malang 

Rahmalia, Nadiyah. 2021. “Rancang Proses Bisnis yang Efektif dan Efisien dengan 

Six Sigma” https://glints.com/id/lowongan/six-sigma/#.YRci4FNR3IV, 

diakses pada 14 agustus 2021 pukul 11.50 

 

http://www.gramediaprinting.com/article/detail/30
https://ipqi.org/qc-seven-tools-tujuh-alat-pengendalian-kualitas
https://glints.com/id/lowongan/six-sigma/#.YRci4FNR3IV


 

  

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI 

TANGGAL CATATAN BIMBINGAN PARAF PEMBIMBING 

16 April 2021 Konsultasi judul tugas akhir  

17 Mei 2021 Revisi bab 1 dan 2  

30 Mei 2021 Revisi bab 3  

2 Juli 2021 Revisi bab 3 & 4  

15 Juli 2021 Revisi bab 4  

24 Juli 2021 Revisi bab 4 & 5  

30 Juli 2021 Revisi bab 5  

9 Agustus 2021 Acc keseluruhan  



 

 

KEGIATAN BIMBINGAN TEKNIS 

TANGGAL CATATAN BIMBINGAN PARAF PEMBIMBING 

20 Mei 2021 Revisi bab 1 dan 2  

3 Juni 2021 Revisi bab 3  

8 Juli 2021 Revisi bab 3 & 4  

20 Juli 2021 Revisi bab 4  

30 Juli 2021 Revisi bab 4 & 5  

2 Agustus 2021 Revisi bab 5  

9 Agustus 2021 Revisi keseluruhan penulisan  

12 Agustus 2021 Revisi lampiran  

 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

CURRICULUM VITAE 

 


