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ABSTRAK 

Penelitian studi kasus peningkatan kinerja mesin potong kertas Itotec Robocut di 

PT Temprint menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

menganalisis data operasional selama enam minggu untuk menghitung Availability, 

Performance, dan Quality, menemukan rata-rata OEE 83,80% di bawah standar 

JIPM 85% yang terutama dibatasi oleh rendahnya Availability dan Quality akibat 

keausan cutting stick berbahan Polypropylene sehingga meningkatkan downtime 

dan scrap, serta merekomendasikan substitusi cutting stick ke UHMWPE yang 

memiliki ketahanan aus lebih baik disertai penerapan strategi Autonomous, 

Preventive, dan Predictive Maintenance untuk menurunkan downtime dan 

meningkatkan konsistensi hasil pemotongan. 

Kata Kunci: Itotec Robocut; OEE; Availability; Quality; Cutting Stick; 

Polypropylene; UHMWPE; Maintenance.
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ABSTRACT 

This case study on improving the performance of the Itotec Robocut paper cutting 

machine at PT Temprint, using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method, 

analyzes six weeks of operational data to calculate Availability, Performance, and 

Quality; it found an average OEE of 83.80%, below the JIPM standard of 85%, 

primarily limited by low Availability and Quality caused by wear of the 

Polypropylene cutting stick—which increased downtime and scrap—and 

recommends substituting the cutting stick with UHMWPE for superior wear 

resistance, along with implementing Autonomous, Preventive, and Predictive 

Maintenance strategies to reduce downtime and improve cutting consistency. 

Keywords : Itotec Robocut; OEE; Availability; Quality; Cutting Stick; 

Polypropylene; UHMWPE; Maintenance. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Kualitas produk merupakan salah satu faktor utama yang menentukan daya 

saing dan keberhasilan suatu perusahaan karena berpengaruh terhadap kepuasan 

pelanggan serta keberlangsungan proses produksi. Pada industri percetakan, 

kualitas hasil pemotongan kertas menjadi tahapan penting dalam proses finishing 

karena menentukan ketepatan dimensi, kerapihan, dan kesesuaian produk dengan 

spesifikasi yang telah ditetapkan [1]. Ketidaksesuaian pada proses pemotongan 

dapat menyebabkan meningkatnya produk cacat (reject), rework, serta pemborosan 

material (waste) yang berdampak pada penurunan efisiensi produksi. [2] 

PT Temprint merupakan perusahaan percetakan yang bergerak di bidang 

offset printing dan merupakan bagian dari Tempo Media Group. Dalam kegiatan 

produksinya, perusahaan menggunakan paper cutting machine Itotec Robocut 

sebagai mesin utama pada proses pemotongan kertas. [3] Mesin tersebut berperan 

penting dalam menghasilkan produk dengan ukuran yang presisi sehingga kualitas 

hasil pemotongan sangat memengaruhi kualitas produk akhir. [4] 

Berdasarkan hasil observasi di PT Temprint, masih ditemukan 

permasalahan pada proses pemotongan kertas berupa hasil potongan yang kurang 

presisi, tidak sejajar, serta meningkatnya jumlah scrap dan rework. Selain itu, 

komponen cutting stick yang digunakan saat ini berbahan Polypropylene (PP) 

memiliki ketahanan aus yang relatif rendah sehingga memerlukan penggantian 

secara berkala. Kondisi tersebut menyebabkan bertambahnya waktu downtime 

mesin dan berdampak pada penurunan efektivitas proses produksi. [5[ 

Untuk mengetahui tingkat efektivitas mesin secara menyeluruh, diperlukan 

metode yang mampu mengevaluasi kinerja mesin berdasarkan waktu operasi, 

kecepatan produksi, dan kualitas hasil produksi. Salah satu metode yang banyak 

digunakan adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE), yaitu metode yang 

mengukur efektivitas mesin berdasarkan tiga komponen utama, yaitu Availability 

Rate, Performance Rate, dan Quality Rate.  
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Hasil perhitungan OEE dapat digunakan untuk mengidentifikasi faktor 

penyebab penurunan efektivitas mesin sehingga perusahaan dapat menentukan 

tindakan perbaikan yang tepat untuk meningkatkan produktivitas dan kualitas 

produksi. 

Berdasarkan temuan awal dan tujuan penelitian, penelitian ini bertujuan 

untuk mengukur efektivitas operasional mesin Itotec Robocut di PT Temprint 

melalui analisis OEE (Availability, Performance, Quality), mengidentifikasi akar 

penyebab penurunan kinerja, serta merumuskan solusi teknis yang dapat 

mengurangi downtime dan tingkat scrap; oleh karena itu penelitian difokuskan pada 

analisis data operasional selama enam minggu untuk menentukan kontribusi 

keausan komponen terhadap penurunan OEE dan merancang rekomendasi 

perbaikan, khususnya substitusi material cutting stick dan penerapan strategi 

perawatan. Hasil perhitungan menunjukkan rata-rata nilai OEE mesin adalah 

sebesar 83,80%, sedikit di bawah standar world-class JIPM yaitu 85%. Akar 

masalahnya adalah komponen cutting stick (bantalan pemotong) berbahan 

Polypropylene (PP) yang cepat aus akibat gaya gesek abrasif pisau, sehingga 

meningkatkan frekuensi downtime penggantian komponen. 

1.2  Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, permasalahan yang dapat 

dirumuskan adalah : 

1. Bagaimana tingkat efektivitas Paper Cutting Machine Itotec Robocut di PT 

Temprint berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)?  

2. Apa saja faktor yang memengaruhi efektivitas dan kualitas hasil 

pemotongan pada Paper Cutting Machine Itotec Robocut di PT Temprint?  

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk meningkatkan 

efektivitas mesin dan kualitas hasil pemotongan pada Paper Cutting 

Machine Itotec Robocut di PT Temprint? 

1.3  Batasan Masalah  

Untuk menegaskan dan lebih memfokuskan permasalahan, maka akan 

dibatasi masalah pada penetelitian ini :  



3 

 

 
 

1. Fokus kajian penelitian ini mencakup pada performa mesin potong pada  PT 

Temprint  

1.4  Tujuan Penelitian  

Adapun tujuan penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut :   

1. Melakukan observasi kinerja pada paper cutting machine menggunakan 

OEE yang meliputi perhitungan Availability, Performance serta Quality 

rate. 

2. Mengidentifikasi faktor penyebab penurunan OEE, serta menerapkan 

pendekatan OEE (Overall Equipment Effectiveness) untuk memberikan 

solusi untuk meningkatkan kualitas hasil produksi. 

3. Mengusulkan solusi teknis untuk meningkatkan OEE, meliputi rekomendasi 

substitusi cutting stick ke UHMWPE dan penerapan strategi Autonomous, 

Preventive, dan Predictive Maintenance untuk mengurangi downtime dan 

meningkatkan kualitas potong. 

1.5   Manfaat Penelitian  

Penulisan laporan tugas akhir ini diharapkan dapat memberikan manfaat 

berupa data kuantitatif mengenai tingkat akurasi pemotongan paper cutting 

machine yang dapat dijadikan dasar rekomendasi perawatan, kalibrasi, maupun 

modifikasi mesin sehingga kualitas produk percetakan dan kemasan dapat 

ditingkatkan [3]. Selain itu, penelitian ini juga berkontribusi dalam mendukung 

efisiensi produksi dengan menekan jumlah cacat dan waste, serta memberikan 

referensi akademik yang dapat digunakan untuk penelitian lanjutan terkait akurasi 

mesin produksi dan pengembangan sistem pemotongan yang lebih presisi. 

1.5.1 Manfaat Teoritis 

1. Memberikan informasi data kepada PT Temprint mengenai efektivitas 

mesin potong kertas itotec robocut berdasarkan hasil perhitungan Overall 

Equipment Effectiveness (OEE). 

2. Sebagai bahan referensi pembelajaran bagi mahasiswa/i program studi 

teknik mesin mengenai penerapan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) dalam analisis efektivitas mesin di dunia industri. 
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1.5.2 Manfaat Praktis 

Meningkat kan efektivitas mesin produksi dengan menerapkan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada industri manufaktur terkait 

1.6  Sistematika Penulisan  

Sistematika penulisan tugas akhir ini yaitu :  

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang, tujuan, manfaat, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi kajian teori mengenai paper cutting machine, standar akurasi 

pemotongan, serta metode pengukuran presisi. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN TUGAS AKHIR 

Bab ini berisi tentang lokasi objek penelitian, ruang lingkup, pembatasan 

masalah, serta metode pengumpulan dan analisis data. 

BAB IV METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

Bab ini berisi tentang penyajian data hasil pengukuran, analisis deviasi, serta 

pembahasan faktor-faktor yang mempengaruhi akurasi. 

BAB V KESEIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini ini berisikan kesimpulan dari penelitian serta rekomendasi teknis 

untuk peningkatan akurasi pemotongan. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis yang telah dilakukan pada Paper 

Cutting Machine Itotec Robocut di PT Temprint, dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Tingkat efektivitas mesin berdasarkan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) selama enam minggu pengamatan memiliki nilai rata-

rata sebesar 83,80%. Nilai tersebut masih berada di bawah standar world 

class JIPM sebesar 85%. Nilai Performance Rate menunjukkan hasil yang 

relatif tinggi, sedangkan Availability Rate dan Quality Rate menjadi faktor 

yang masih perlu ditingkatkan.  

2. Faktor yang memengaruhi efektivitas dan kualitas hasil pemotongan 

terutama terdapat pada aspek Availability dan Quality. Salah satu faktor 

yang ditemukan adalah kondisi cutting stick berbahan Polypropylene (PP) 

yang memiliki ketahanan aus relatif rendah akibat gesekan berulang dengan 

pisau potong. Keausan tersebut dapat meningkatkan frekuensi penggantian 

komponen dan downtime, serta berpotensi memengaruhi kualitas dan 

konsistensi hasil pemotongan.  

3. Berdasarkan perbandingan karakteristik material, UHMWPE 

direkomendasikan sebagai alternatif material cutting stick pengganti PP 

karena memiliki ketahanan aus yang lebih baik, koefisien gesek yang 

rendah, sifat self-lubricating, serta umur pakai yang lebih panjang. 

Penggunaan UHMWPE diharapkan dapat mengurangi frekuensi 

penggantian cutting stick dan downtime, sehingga berpotensi meningkatkan 

Availability dan mendukung peningkatan kualitas hasil pemotongan serta 

nilai OEE.  
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5.2 Saran 

Berikut adalah beberapa saran yang dapat dibuat dari penelitian ini yang 

mungkin bermanfaat bagi perusahaan: 

1. Memberikan pelatihan yang lebih efektif kepada para operator mesin, 

khususnya mengenai teknik penataan kertas (loading) yang sejajar dan 

penyesuaian tekanan penjepitan (clamping) agar hasil pemotongan selalu 

siku, presisi, dan tidak miring. 

2. Dibuatkan standar waktu proses pengaturan mesin (set-up time) serta 

penajaman pisau potong secara berkala agar tidak terjadi delay operasional 

yang lama dan kualitas pinggiran kertas hasil potongan tetap rapi sesuai 

standar produksi kelas dunia. 

3. Mengevaluasi anggaran perencanaan produksi secara berkelanjutan untuk 

segera merealisasikan substitusi komponen cutting stick berbahan 

UHMWPE sebagai investasi jangka panjang guna menekan tingginya 

tingkat scrap dan biaya produksi akibat rework. 
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