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RINGKASAN 

PT XYZ bergerak dalam bidang percetakan offset dan digital yang mengandalkan 

mesin Heidelberg SM 52 sebagai mesin cetak utama. Selama 12 minggu 

pengamatan Januari–April 2026, mesin mengalami total downtime sebesar 1.269 

menit, mengindikasikan belum optimalnya efektivitas dan produktivitas mesin. 

Penelitian ini bertujuan mengukur efektivitas mesin melalui metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE), mengidentifikasi kerugian dominan menggunakan 

Six Big Losses dan Diagram Pareto, menganalisis akar penyebab melalui 5-Whys, 

serta menyusun usulan perbaikan berbasis Pillar TPM. Hasil penelitian 

menunjukkan Availability Rate sebesar 68,28%, Performance Rate sebesar 13,65%, 

dan Quality Rate sebesar 77,39%, sehingga diperoleh OEE rata-rata hanya 8,99%, 

jauh di bawah standar World Class JIPM (85%). Analisis Six Big Losses dan 

Diagram Pareto mengidentifikasi tiga kerugian dominan, yaitu Idling and Minor 

Stoppages (42,00%), Equipment Failure Losses (24,35%), dan Setup and 

Adjustment Losses (23,29%), dengan kontribusi kumulatif mencapai 86,01%. 

Pendekatan 5-Whys menemukan akar penyebab utama berupa belum adanya 

standar kecepatan mesin dan prosedur tertulis, kondisi mesin yang sudah berusia 

tua, kurangnya persiapan operator sebelum produksi, keterlambatan pengiriman 

bahan baku, belum tersedianya SOP dan checklist penggantian rubber blanket, 

kapasitas daya listrik yang belum memadai, serta belum adanya penjadwalan 

pembersihan roll impresi. Berdasarkan temuan tersebut, usulan perbaikan disusun 

mengacu pada dua pillar TPM, yaitu penyusunan checksheet perawatan blanket 

untuk mendeteksi keausan sejak dini (Planned Maintenance), serta penerapan 

checklist pemeriksaan awal dan briefing pagi sebelum produksi (Autonomous 

Maintenance). 

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

Total Productive Maintenance, 5-whys 

 

 



 

SUMMARY 

 

PT XYZ operates within the offset and digital printing industry, relying on the 

Heidelberg SM 52 as its primary printing machine. Over a twelve-week observation 

period (January–April 2026), the machine recorded a cumulative downtime of 

1,269 minutes, signaling that its operational effectiveness and productivity had yet 

to reach an optimal level. This study seeks to quantify machine effectiveness 

through the Overall Equipment Effectiveness (OEE) framework, pinpoint the most 

consequential losses via Six Big Losses analysis coupled with a Pareto diagram, 

trace root causes using the 5-Whys technique, and formulate improvement 

proposals grounded in the Pillar TPM approach. The findings reveal an 

Availability Rate of 68.28%, a Performance Rate of 13.65%, and a Quality Rate of 

77.39%, yielding an average OEE of just 8.99%, substantially below the Japan 

Institute of Plant Maintenance (JIPM) world-class standard of 85%. The Six Big 

Losses and Pareto analyses identified three dominant loss categories: Idling and 

Minor Stoppages (42.00%), Equipment Failure Losses (24.35%), and Setup and 

Adjustment Losses (23.29%), together accounting for a cumulative 86.01% of total 

losses. Root-cause investigation through the 5-Whys method uncovered that these 

losses stemmed primarily from the absence of standardized machine-speed 

procedures and written work instructions, the machine's aging condition, 

insufficient operator preparation before production, delayed raw material delivery, 

the lack of an SOP and checklist for rubber blanket replacement, inadequate 

electrical power capacity, and the absence of a cleaning schedule for the 

impression roller. Drawing on these findings, the proposed improvements were 

structured around two TPM pillars: the development of a maintenance checksheet 

for early detection of blanket wear (Planned Maintenance), and the implementation 

of a pre-production inspection checklist alongside morning briefings (Autonomous 

Maintenance). 

 

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

Losses, Total Productive Maintenance, 5-Whys 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Keberhasilan perusahaan dalam menghadapi persaingan di bidang industri 

ditentukan oleh kemampuan dalam menjaga kualitas produk dan meningkatkan 

produktivitas secara berkelanjutan. Kualitas produk berperan penting dalam 

membentuk kepuasan serta loyalitas pelanggan, sedangkan produktivitas menjadi 

dasar efisiensi operasional perusahaan [1]. Dalam industri manufaktur, kinerja 

perusahaan umumnya diukur melalui sistem produksi sehingga perbaikan 

berkelanjutan menjadi kebutuhan strategis [2]. Industri percetakan di Indonesia 

menghadapi persaingan pasar yang semakin kompetitif serta perkembangan 

teknologi yang cepat, sehingga perusahaan dituntut untuk menerapkan strategi yang 

adaptif dan berkelanjutan guna mempertahankan keberlangsungan usaha serta 

berkembang melalui peningkatan produktivitas yang optimal. Permasalahan 

tersebut berdampak pada kelancaran proses produksi dan efisiensi perusahaan 

sehingga kondisi tersebut sejalan dengan SDGs tujuan ke-9 yaitu mengenai 

industrialisasi berkelanjutan dan inovasi melalui evaluasi kinerja mesin produksi 

sebagai langkah strategis untuk meningkatkan efisiensi serta mendukung 

keberlanjutan industri manufaktur [3]. 

Perusahaan XYZ berdiri pada tahun 2000 yang bergerak di bidang 

percetakan offset dan digital. Perusahaan ini mengandalkan mesin utama 

Heidelberg SM 52 untuk memproduksi berbagai produk seperti kemasan, buku, dan 

produk lainnya karena mampu mencetak dengan kapasitas produksi mulai dari 

ratusan hingga ribuan lembar per proses produksi dengan kualitas cetak yang tetap 

konsisten dan efisien. Mesin cetak offset SM 52 sendiri merupakan jenis mesin 

yang banyak digunakan dan mudah ditemukan pada berbagai perusahaan 

percetakan mulai dari skala kecil hingga besar, sehingga kinerja mesin ini menjadi 

faktor penting dalam menjaga kelancaran dan produktivitas proses produksi. Selain 

itu, mesin ini memiliki peran penting dalam menunjang proses produksi percetakan 

karena mampu menghasilkan kualitas cetak yang stabil dan efisien [4]. Peningkatan 

jumlah produksi menyebabkan tuntutan pencapaian target produksi semakin tinggi 
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guna menjaga kelancaran proses operasional perusahaan [5]. Dalam hal tersebut, 

mesin SM 52 memiliki peranan penting terhadap keberlangsungan kegiatan 

produksi, akan tetapi penggunaan mesin secara terus-menerus tanpa didukung 

strategi pemeliharaan yang optimal, berpotensi memunculkan berbagai 

permasalahan operasional [6]. Permasalahan operasional pada mesin cetak offset 

Heidelberg SM 52 terjadi akibat munculnya downtime di tengah proses produksi 

sehingga aktivitas produksi menjadi terhambat.  

Berdasarkan observasi di lapangan, mesin cetak offset SM 52 mengalami 

downtime yang bersifat fluktuatif sepanjang periode pengamatan. Data 

menunjukkan bahwa total downtime selama 12 minggu mencapai 5.259 menit, 

dengan puncaknya terjadi pada minggu ketiga yang mencapai 715 menit atau setara 

dengan 14% dari total waktu produksi tersedia.  Di sisi lain, total output produksi 

yang dihasilkan selama periode tersebut tercatat sebanyak 36.621 pcs. Walaupun 

PT. XYZ belum menetapkan target produksi secara standar, kegiatan produksi tetap 

dilaksanakan berdasarkan permintaan pelanggan serta jadwal penyelesaian yang 

telah disepakati bersama dan perusahaan XYZ memiliki target zero defect dan on 

delivery time. Tingginya tingkat downtime mengindikasikan adanya gangguan 

dalam proses produksi sehingga diperlukan evaluasi menyeluruh terhadap 

efektivitas kinerja mesin. Downtime sendiri merupakan kondisi ketika mesin 

berhenti beroperasi akibat berbagai faktor, seperti kerusakan peralatan, kendala 

operator, maupun penghentian mesin secara mendadak [7]. 

Upaya peningkatan produktivitas dalam lingkungan manufaktur seringkali 

menghadapi berbagai hambatan yang kompleks dan memerlukan pendekatan 

terstruktur untuk dapat diatasi secara efektif [8]. Dalam konteks industri percetakan, 

keandalan mesin selama proses produksi menjadi penentu utama dalam menjaga 

konsistensi kualitas hasil cetak sekaligus memenuhi target output yang telah 

ditetapkan [9]. Seiring dengan akumulasi jam operasional, performa mesin 

cenderung mengalami degradasi yang dipengaruhi oleh faktor usia komponen, 

keterbatasan kompetensi teknisi perawatan, serta kurangnya standarisasi prosedur 

pemeliharaan [10]. Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dibutuhkan 

pendekatan manajemen perawatan yang sistematis dan terukur guna meningkatkan 

efektivitas serta produktivitas mesin cetak pada operasional PT XYZ. Penelitian ini 
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menggunakan pendekatan metode produktivitas, yakni Total Productive 

Maintenance (TPM). Lalu tools untuk mengukur keandalan mesin menggunakan 

metode Overall Equipment Effectivenes (OEE). Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) merupakan salah satu pendekatan dalam Total Productive Maintenance 

(TPM) yang digunakan untuk mengukur tingkat efektivitas mesin atau peralatan 

secara menyeluruh berdasarkan tiga parameter utama, yaitu availability 

(ketersediaan), performance (kinerja), dan quality rate (tingkat kualitas) (jurnal). 

Selain itu, penelitian ini menggunakan pendekatan untuk mengidentifikasi kerugian 

yang timbul akibat inefisiensi peralatan dalam proses produksi, yang dikenal 

dengan istilah Six Big Losses (enam kerugian besar), lalu mengukur akar 

permasalahan menggunakan 5-whys, dan usulan perbaikan menggunakan Pillar 

TPM pada mesin cetak offset SM 52.  

Total Productive Maintenance (TPM) merupakan pendekatan pemeliharaan 

yang berfokus pada peningkatan efektivitas mesin melalui pencegahan kerusakan, 

keterlibatan operator dalam perawatan mandiri, serta optimalisasi kinerja peralatan 

untuk mendukung produktivitas dan efisiensi biaya perusahaan [11]. Pengukuran 

metode TPM dapat dilakukan melalui Overall Equipment Effectiveness sebagai 

penilaian efektivitas mesin melalui tiga indikator yaitu Availability Rate, 

Performance Rate, dan Quality Rate [12].  

Penelitian di PT Lutvindo Wijaya Perkasa menggunakan metode OEE untuk 

mengevaluasi efektivitas mesin Batching Plant pada periode Januari–Desember 

2020. Hasilnya, rata-rata OEE sebesar 80,45%, masih di bawah standar dunia yaitu 

85%. Tiga indikator penyusunnya adalah availability rate 94,60%, performance 

rate 89,12%, dan quality rate 95,68%, di mana availability rate bahkan melampaui 

standar industri 90%. Ini menunjukkan performa mesin tergolong tinggi namun 

tetap perlu perbaikan agar mencapai standar dunia. Penelitian ini membuktikan 

OEE efektif sebagai alat ukur berbasis tiga aspek (ketersediaan, kinerja, kualitas) 

dalam kerangka TPM, meski sifatnya masih mengacu pada standar umum JIPM 

[13] .  

Penelitian ini bertujuan untuk mengukur produktivitas mesin Cetak Offset 

Heidelberg SM 52 secara komprehensif selama 12 periode pengamatan. 

Pengukuran produktivitas dilakukan menggunakan metode Overall Equipment 
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Effectiveness. Berdasarkan standar internasional yang digunakan dalam 

pengukuran efektivitas mesin melalui pendekatan OEE yang mencakup standar 

JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) yaitu senilai 85% dari hasil perkalian 

tiga indikator yang memenuhi prosentase pada pengukuran Availability Rate 90% 

lalu Performance Rate sebesar 90% dan Quality Rate senilai 99% [14]. Hasil 

pengukuran OEE keseluruhan, kemudian dianalisis menggunakan Six Big Losses 

untuk mengidentifikasi kerugian dominan, dilanjutkan dengan pemetaan prioritas  

melalui diagram Pareto, 5-whys guna menemukan akar permasalahan. Berdasarkan 

temuan tersebut, disusun usulan perbaikan yang mengacu pada Pillar TPM sebagai 

upaya meningkatkan efektivitas dan produktivitas mesin secara berkelanjutan. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

1. Bagaimana tingkat presentase produktivitas mesin cetak offset Heidelberg 

SM 52 di PT XYZ berdasarkan integrasi metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE)? 

2. Faktor kerugian apa yang paling dominan memengaruhi rendahnya 

produktivitas mesin cetak offset Heidelberg SM 52 berdasarkan analisis Six 

Big Losses? 

3. Apa akar penyebab terjadinya kerugian dominan pada mesin cetak offset 

Heidelberg SM 52 berdasarkan pendekatan 5-whys? 

4. Bagaimana usulan perbaikan yang tepat berdasarkan pendekatan Pillar 

TPM untuk mendukung peningkatan produktivitas mesin cetak offset 

Heidelberg SM 52? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

1. Menganalisis tingkat produktivitas mesin cetak offset Heidelberg SM 52 di 

PT XYZ melalui integrasi metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

2. Mengidentifikasi faktor kerugian dominan yang memengaruhi efektivitas 

dan produktivitas mesin menggunakan metode Six Big Losses. 

3. Menganalisis akar penyebab terjadinya kerugian dominan pada mesin cetak 

offset Heidelberg SM 52 menggunakan 5-whys. 
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4. Menyusun usulan perbaikan menggunakan pendekatan Pillar TPM untuk 

upaya peningkatan produktivitas mesin cetak offset Heidelberg SM 52. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

1. Bagi Perusahaan penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi 

dalam mengetahui tingkat efektivitas dan produktivitas mesin secara 

kuantitatif, sehingga perusahaan dapat menentukan strategi perbaikan yang 

tepat untuk meminimalkan downtime dan meningkatkan kinerja produksi. 

2. Bagi Akademisi dapat memperkaya referensi ilmiah mengenai integrasi 

metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dalam pengukuran 

efektivitas dan produktivitas mesin pada industri percetakan. 

3. Bagi Peneliti selanjutnya dapat dijadikan acuan dalam pengembangan 

penelitian terkait evaluasi efektivitas, produktivitas, maupun sistem 

pemeliharaan mesin menggunakan pendekatan kuantitatif pada sektor 

industri manufaktur lainnya. 

4. Bagi Praktisi Industri penelitian ini dapat menjadi bahan pertimbangan 

dalam penerapan strategi pemeliharaan mesin berbasis Total Productive 

Maintenance (TPM) untuk meningkatkan keandalan mesin dan efisiensi 

operasional perusahaan. 

 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

1. Penelitian dilakukan di PT XYZ yang bergerak di bidang manufaktur 

percetakan, dengan objek mesin cetak offset Heidelberg SM 52 sebagai 

mesin utama dalam proses produksi.  

2. Metode yang digunakan dalam penelitian ini meliputi OEE, Six Big Losses, 

berbantuan diagram Pareto dan akar permasalahan menggunakan 5-whys, 

serta Pilar TPM. 

3. Data yang digunakan berupa data produksi, downtime, kualitas hasil cetak, 

dan data pendukung lainnya pada mesin cetak offset Heidelberg SM 52 

sesuai periode pengamatan yang telah ditentukan. 

4. Penelitian ini berfokus pada analisis produktivitas mesin serta usulan 

perbaikan berdasarkan Pillar TPM, dan tidak membahas aspek biaya 
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investasi, keuangan perusahaan, pemasaran, maupun perancangan ulang 

mesin produksi. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai implementasi metode Total Productive 

Maintenance (TPM) melalui pendekatan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

pada mesin cetak offset Heidelberg SM 52 di PT XYZ, dapat disimpulkan bahwa : 

1. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) selama periode 

pengamatan menghasilkan nilai rata-rata sebesar 8,99%, dengan rincian 

Availability Rate 68,28%, Performance Rate 13,65%, dan Quality Rate 

77,39%. Angka ini masih jauh tertinggal dari standar World Class JIPM 

sebesar 85%, di mana rendahnya Performance Rate menjadi kontributor 

utama lemahnya efektivitas mesin secara keseluruhan. 

2. Analisis Six Big Losses yang diperkuat dengan Diagram Pareto mengungkap 

bahwa Idling and Minor Stoppages (42,00%), Equipment Failure Losses 

(24,35%), dan Setup and Adjustment Losses (23,29%) merupakan tiga 

kategori kerugian paling dominan, dengan total kontribusi kumulatif 

sebesar 86,01%. Temuan ini mengindikasikan bahwa penurunan 

produktivitas lebih dipicu oleh mesin yang sering berhenti sesaat, gangguan 

teknis mesin, serta proses setup/penyesuaian yang belum efisien, bukan oleh 

satu jenis kerugian tunggal. 

3. Penelusuran akar masalah menggunakan metode 5-Whys pada tiga losses 

dominan menunjukkan bahwa Idling and Minor Stoppages dipicu oleh 

kecepatan mesin yang tidak stabil akibat belum adanya standar kecepatan 

dan prosedur tertulis, diperparah usia mesin yang sudah tua serta kurangnya 

persiapan operator sebelum produksi. Equipment Failure Losses bersumber 

dari keterlambatan pengiriman bahan baku, belum tersedianya SOP dan 

checklist penggantian rubber blanket, serta kapasitas daya listrik yang 

belum memadai. Sementara Setup and Adjustment Losses disebabkan oleh 

roll impresi yang tidak dibersihkan secara berkala akibat belum adanya 

penjadwalan pembersihan. Secara umum, akar masalah lebih berkaitan 

dengan minimnya standar operasional, dokumentasi prosedur, dan 

penjadwalan perawatan, bukan semata kegagalan komponen mesin. 
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4. Usulan perbaikan yang dirumuskan mengacu pada dua pillar TPM sesuai 

akar masalah yang ditemukan, yaitu penyusunan checksheet perawatan 

blanket untuk mendeteksi tanda-tanda keausan sejak dini (Planned 

Maintenance), serta penerapan checklist pemeriksaan awal dan briefing pagi 

sebelum produksi (Autonomous Maintenance). Kedua usulan tersebut 

diharapkan mampu menekan waktu tidak produktif, mengurangi frekuensi 

gangguan mendadak, serta meningkatkan nilai OEE secara berkelanjutan. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian, PT XYZ disarankan untuk menerapkan Total 

Productive Maintenance (TPM) secara lebih konsisten. Selain itu, perusahaan perlu 

meningkatkan kompetensi operator, menerapkan standar penanganan gangguan 

mesin, dan melakukan pencatatan riwayat pemeliharaan untuk mendukung 

peningkatan efektivitas dan produktivitas mesin cetak offset Heidelberg SM 52. 

Bagi penelitian selanjutnya, disarankan untuk memperluas objek penelitian pada 

mesin atau perusahaan lain serta mengintegrasikan metode seperti Failure Mode 

and Effects Analysis (FMEA), atau teknologi predictive maintenance agar analisis 

pemeliharaan dan produktivitas dapat dilakukan secara lebih komprehensif.  
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Lampiran 4 Diskusi hasil penelitian dengan kepala produksi 
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