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ABSTRAK

Kelancaran proses produksi pada industri percetakan kemasan bergantung pada
kinerja mesin dan peralatan yang.akan berdampak pada penghematan biaya
produksi. Mesin SM XL 105.adalah salah satu mesin cetak utama yang dimiliki
PT XYZ, dengan jumlah.order yang tinggi maka mesin«ini dituntut untuk
beroperasi dengan-ogtimal, akan tetapi tinggi nya waktu downtime pada mesin
XL SM 105 membuat kerja mesin. kurang maksimal. Berdasarkan data
penggunaan mesin periodebulan Oktober 2021 =~ Maret 2022 mesin SM. XL 105
memiliki jumlah waktu produksi 4.350,67 jam. Dan dari seluruh total waktu
penggunaan mesin sekitar 25% atau sebanyak 1.622,78 jam.adalah kategori
downtime. Untuk itu dilakukan analisis nilai poduktivitas pada mesin XL 105
dengan menggunakan metode overall equipment effectiveness dan menggunakan
six big losses dan FMEA untuk mengetahui penyebab rendah nya nilai OEE serta
menggunakan usulan perbalakan menggukan metode TPM. Peneltian diawali
dengan perhitungan nilai OEE dan didapatkan hasil nilar OEE mesin XL SM 105
pada periode bulan Oktober 2021 = Maret 2022 memiliki rata-rata nilai OEE
21.9% dan rata-rata nilai penyusunnya adalah 47.4% untuk nilai AR, 47% untuk
nilai PR dan 98% untuk nilai QR. Setelah itu dilakukan perhitungan nilai six big
losses, berdasarkan perhitungan nilai six big-losses yang menjadi penyebab
dominan rendahnya produktivitas mesin dan tinggi nya nilai downtime yang
berakibat pada rendah nya nilai OEE adalah idling and minor stoppages losses,
dan setup losses dengan persentasi kumulatif sebesar 92.4%. Setelah itu
dilanjutkan mencari nilai RPN “pada“tiap. losses untuk mengetahui prioritas
masalah, hasil perhitungan nilai RPN diketahui masing-masing losses memiliki
penyebabyang paling dominan. Pada reduced speed losses yang menjadi prioritas
utama adalah gripper yang tidak dapat menangkap kertas dengan timing yang pas
yang membuat operator harus menurunkan kecepatan memiliki nilai'RPN 78.
Pada idle time losses adalah terlalu sering cleaning blanket akibat.debu kertas
yang membuattinggi.nya idle time dengannilailRPN 130. Pada setup-losses yang
menjadi prioritas utamanya adalah kertas mudah tercabut karena banyak nya debu
kertas dengan nilai RPN 169.

Kata Kunci : FMEA, overall equipment effectiveness, Produktivitas, six big
losses, TPM.
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ABSTRACT

The smooth production process in the“packaging-printing industry depends on the
performance of machines and.equipment which will“havewan impact on saving
production costs. The SM XL 105 machine is one of the main printing.machines owned
by PT XYZ, with a high number of orders, this machine is required to operate
optimally, but the high'downtime on the XL SM'105 machine makes the machine work
less than optimally. Based on.maehine usage data for the period October 2021 -~ March
2022, the SM XL 105 engine has a total production time of 4,350.67 hours. And of the
total machine usage time, around 25% or 1,622.78 hours is the downtime category. For
this reason, an analysis of the productivity value of the XL 105 machine was carried
outusing the overall equipment effectiveness method and.using thesix big losses and
FMEA to find out the cause of the low OEE value and using the proposed improvement
using the TPM method. The research begins with the calculation of the OEE value and
the results obtained that the OEE wvalue of the XL SM 105 machine in the period
October 2021 - March 2022 has an average OEE value of 21.9% and the average value
of the constituents is 47.4% for the AR value, 47% for the PR value and 98% for QR
value. After that, the calculation of the value of six big.losses is carried out, based on
the calculation of the value of six big losses which is the.dominant cause of low
machine productivity and high downtime values that result in low OEE values, namely
idling and minor stoppages losses; and setup losses with a cumulative percentage of
92.4%. . After that, it Is continued.to look for.the RPN value for each loss to determine
the priority of the problem, the results.of the.calculation of the RPN value are known
that each loss has the most dominant cause. In reduced speed losses, the main priority
is the gripper who cannot catch paper with the right timing which makes the operator
have to reduce the speed to have an RPN value of 78. In idle time losses, too often
cleaning blankets due to paper dust make the idle time high with a value of RPN 130.
In setup losses, the main priority is that the paper is easily pulled out because of the
large amount of paper dust with an RPN value of 169.

Keywords : FMEA, overall-equipment effectiveness, productivity,.six-big losses, TPM
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kemajuandi dunia industri saat ini sangat pesat, dimulai dari revolusi industri
pertama hingga keempat semua sektor merasakan dampak nya membuat persaingan
untuk merebut pangsa pasar.semakin kuat. Salah satu.yang.terdampak adalah industri
percetakan kemasan. Permintaan-akan kebutuhan kemasan semakin tinggi karena ada
banyak sekali jenis produk di pasaran yang beredar, dengan ini industri percetakan
kemasan dituntut untuk selalu siap, cepat, dan tepat dalam menerima order dari
customer, dan menghasilkan produk yang baik agar.dapat.membuat customer merasa
puas. Untuk itu produktivitas pada industri sangat dibutuhkan dalam menghasilkan
produk, supaya produk yang dihasilkan sesuai- denga permintaan customer dan
perusahaan 'mendapatkan laba yang oqtimal. Salah satu faktor yang mempengaruhi
produktivitas adalah kelancaran proses produksi(lrawan dkk., 2022). Kelancaran
proses produksi pada industri percetakan kemasan bergantung pada kinerja mesin dan
peralatan yang akan berdampak pada penghematan biaya produksi-(Lewlyn L R
Rodrigues, 2016). Untuk itu dibutuhkan suatu metode yang digunakan untuk mengukur

kinerja mesin dan peralatan, salah satu metode yang digunakan dalam mengukur
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peforma dan efektivitas mesin adalah overall equipment effectiveness(Nallusamy,

2017).

OEE atau overall equipment_effectiveness. adalah pengukuran yang dapat
mengetahui tingkat produktivitas mesin. Dengan nilai OEE “perusahaan dapat
mengetahui mesin mana yang memiliki masalah dan perlu dilakukan evaluasi(Jannah
& Nalhadi, 2017). Pengukuran OEE dilkukan dengan menggunakan tiga faktor,yaitu
availability, performance, dan quality (Bilianto & Ekawati, 2017). Availability adalah
perbadingan antara waktu mesin beroperasi dan total waktu yang tersedia. Performance
adalah perbandingan antara hasil produksi total yang dihasilkan dengan hasil produksi
standar dan quality adalah perbandingan antara-hasil produksi yang tidak cacat dengan
total jumlah produksi. Menurut Nakajima (1988), nilai ideal dari OEE adalah 85%,
sedangkan untuk nilai ideal faktor-faktor yang terkait-dengan OEE adalah availability
mempunyai nilai ideal yaitu > 90%, performance:rate > 95%, dan.quality rate > 99%
(Inderawibowo & Syahrullah, 2019).

Dalamindustri percetakan kemasan, mesin.merupakan salah satu komponen
utama. Secara garis besar industri cetak kemasan terbagi proses prepress, press, dan
post press, jika salah satu mesin disalah satu proses tersebut mengalami kerusakan
maka akan berpengaruh padaproses.lain. Selain kerusakan mesin;masalah yang sering
terjadi pada mesin dalam proses produksi adalah tinggi nya waktu downtime dan setup
yang membuat mesin memiliki nilai produktivitas yang rendah (Perdana dkk., 2018).

Hal ini akan berakibat pada hasil produksi yang tidak mencapai target(Rahman, 2019)
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dan kerusakan mesin yang tidak diprediksi akan berpengaruh pada total biaya
produksi(Winarno & Ferdiansyah, 2018). Dimana akan berdampak pada rendah nya
nilai OEE pada mesin. Untuk mendapatkan performa mesin yang stabil maka

dibutuhkan sistem dan metode perawatan yang baik.

PT. XYZ yang berlokasi di Bekasi, Jawa Barat merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang percetakan kemasan karton lipat yang banyak memproduksi
kemasan produk farmasi dan makanan. PT. XYZ memiliki tiga mesin cetak utama yaitu
Speedmaster CDL 102, speedmaster XL 105, dan Speedmaster 74. Mesin — mesin
tersebut digunakan sesuai dengan spesifikasi.masing-masing order seperti ukuran
kertas, grammatur, dan jumlah order.. Salah satu mesin yang sering digunakan adalah
Speedmaster XL 105, karena dapat memuat kertas hingga ukuran 105 cm sehingga
mesin_ ini sering digunakan untuk order dalam jumlah besar. Berdasarkan data
penggunaan mesin periode bulan Oktober 2021 - Maret 2022 mesin speedmaster XL
105 memiliki jumlah waktu, produksi 4:350,67 jam. Dan dari seluruh total waktu

penggunaan mesin sekitar 25% atau sebanyak 1.063,68 jam adalah kategori downtime.

Downtime merupakan keadaan saat mesin menyala namun tidak menghasilkan
produk. diketahui saat ebservasi, PT. XYZ memiliki beberapa kategori downtime
diantaranya kategori chiller adalah waktu pengkurasan dan pengisian chilller, kategori
cleaning adalah waktu pembersihan di awal dan akhir shift, kategori downtime yang
sudah dijadwalkan adalah waktu yang digunakan untuk pengecekan mesin secara

berkala, kategori downtime saat setup adalah waktu yang digunakan untuk perbaikan
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file, kategori istirahat adalah waktu yang digunakan untuk istirahat makan dan sholat
jumat, kategori meeting adalah waktu yang digunakan untuk melakukan briefing atau
terdapat acara perusahaan, kategori micro_stop adalah kategori yang digunakan untuk
pemberhentian mesin sementara-Saat produksi berjalan, ketegori-operation loss adalah
waktu terjadi masalah.pada saat proses produksi dan kategori training adalah waktu
yang digunakan‘saat terdapat pelatihan dari perusahaan. Dari seluruh kategori dibagi
menjadi kegiatan yang lebih detail seperti contoh nya ‘penggantian plate karena
oksidasi’. Diketahui dari data, dari sepuluh kategori terdapat dua kategori yang yang
jumlah waktu nya sangat tinggi, yaitu.operationdoss sebanyak 894,4 jam dan micro
stop sebanyak 567,5. Hal ini berpengaruh dalam nilai OEE perusahaan, salah satu
faktor perhitungan OEE adalah availability-time yang membutuhkan downtime dalam
perhitungannya. Karena faktor downtime yang tinggi menyebabkan nilai OEE yang
dihasilkan tidak dapat mencapali target perusahaan;-dimana target perusahaan berbeda
tiap bulannya. Diketahui dari data perusahaan bahwa secara akumulasi nilai OEE
selama enam bulan memiliki rata-rata perbedaan sebanyak 8,1%. Selain berpengaruh
pada nilai OEE, downtime.yang tinggi juga. menyebabkan proses produksi tidak
berjalan lancar dan bertambahnya biaya yang dikeluarkan perusahaan untuk perbaikan
mesin(Polewangi, 2019)..Maka dari itu dibutuhkan suatu perbatkan untuk-mengurangi
nilai downtime.

Menurut penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya, metode overall
equipment effectiveness digunakan untuk menganalis peforma mesin cetak mangkuk

ayam, diketahui jika nilai OEE mesin tersebut turun dari 73% ke 34% pada bulan
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Januari hingga Mei, hal tersebut disebabkan oleh kurangnya perawatan mesin dan
kurangnya monitoring pada bagian maintenance(lrawan dkk., 2022). Pada penelitian
sebelumnya juga menggunakan OEE untuk-menganalisis mesin cetak perfect binding
(Yoshino), dilakukan penelitian-mengenai penyebab rendah nya nilai OEE pada mesin
tersebut dan diketahui jika penyebab utama nya adalah pengetahuan operator tentang
mesin kurang (Manusia), temperatur lem tidak stabil (Mesin), vendor terlambat
supplay (Material), dan waktu ganti pisau tidak efisien (Metode)(Rahman & Perdana,
2018).

Kesimpulan dari penelitian_sebelum nya maka metode OEE atau overall
equipment effectiveness dapat dijadikan solusi_untuk menyelesaikan permasalahan
yang saya kaji di PT XYZ, namun demikiandalam penelitian. ini mencoba menganalisis
lebih dalam dengan memformulasikan hasil perhitungan OEE dan analisis six big
looses setelah itu mencari bobot tertinggi dari setiap permasalahanyang menggunakan
pendekatan FMEA sehingga permasalahan yang ditemukan sebagai penyebab dapat

disesuaikan dengan skala prioritas.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan masalah“yang.ada_pada latar belakang-diatas, maka dapat di

rumuskan masalah sebagai berikut :

1. Berapa nilai OEE dan six big losses mesin XL SM 105 ?
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2. Faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab rendahnya produktivitas mesin

dan tinggi nya nilai downtime pada mesin speedmaster XL 105 dengan
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menggunakan analisis six big losses.?
3. Rekomendasi perbaikan-apayang dapat dilakukan untuk.meningkatkan nilai

OEE pada mesin speedmaster XL 105 ?

1.3 Tujuan Penulisan

Berdasarkan rumusan masalah diatas maka tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Menghitung nilai OEE dan six big-losses dari mesin XL SM 105

2. Mengidetinfikasi penyebab tinggi nya.waktu. downtime 'pada mesin
speedmaster XL 105 menggunakan analisis Six big lesses dan menggunakan
diagram pareto untuk mengetahui faktor yang paling dominan

3. 'Menganalisis = masalah _dengan menggunakan = metode FMEA serta
merekomendasikan perbaikan  menggunakan metode total predictive

maintenance.

1.4 Batasan Masalah
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Pada penelitian.ini_terdapat batasan masalah, supaya penelitian.dapat lebih
terfokus dengan tujuan penelitian yang-sudah-ditentukan.“Adapun batasan masalah

sebagai berikut :
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Penelitian ini dilakukan di PT XYZ dengan menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness, analisis six big losses, metode FMEA serta
menggunakan total predictive maintenance sebagai usulan perbaikan.

Data yang digunakan_adalah data historis yang telah“terdokumentasi oleh
perusahaan danssudah divalidasi.

Penelitian berfokus padasmesin XL speedmaster 105

1.5 Teknik Pengambilan Data

Metode yang digunakan dalam teknik pengambilan data untuk memperoleh

data yang diperlukan untuk melengkapi penelitian ini-adalah sebagai berikut :

1. Metode Kepustakaan Metode kepustakaan dilakukan untuk memperoleh bahan

referensi yang berkaitan dengan metode overall equipment effectivenesss
(QEE), six big losses, . metode FMEA dan.total predictive maintenance yang
diperoleh dari jurnal, buku, dan artikel.

Metode Pengamatan (Observasi) Selain menggunakan metode studi
kepustakaan, dilakukan pengamatan.langsung pada proses produksinya yaitu di

PT. XYZ selama satu bulan.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan pada penelitian ini adalah sebagai berikut :

BAB | PENDAHULUAN
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Bab ini berisikan tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan

-
[
=
n
©
-
Q

o
o
S
0
©
-+
(Y
3,
=
)
=k
:
®
x
=,
—
<
m
Q
o
=
e
o
o
3
*
-+
Y

penelitian, batasan masalah dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisikan tentang penjelasan dari teori-teori-dan-literatur acuan yang
berkaitan dengan: analisis pengukuran nilai efektivitas' :mesin dengan
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness, analisis six big. lasses
dan metode total productive maintenance.

BAB'III METODE PENELITIAN
Bab ini menjelaskan. terkait _rancangan penelitian, objek penelitian, proses
pengambilan data, prosedur pengolahan data dan diagram alir penelitian yang
menggambarkan secara ringkas proses-keseluruhan penelitian.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisikan terkait-proses pengolahan data, analisis penelitian dan
pembahasan penelitian dengan menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness, analisis six big losses dan metode total productive maintenance
sebagai usulan perbaikan.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
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Bab ini berisikan.jawaban dari rumusan-masalah secara singkat,-kesimpulan

serta saran yang diberikan.
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KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
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Berdasarkan hasil'yang telah diperoleh dari analisis nilai produktivitas mesin' SM XL

105 maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1. Berdasarkan perhitungan nilai OEE, mesin XL SM 105 pada periode bulan
Oktober 2021 — Maret 2022 memiliki rata<rata nilai OEE 21.9% dan rata-rata nilai
penyusunnya adalah 47.4% untuk nilai AR, 47% untuk nilai PR dan 98% untuk
nilai QR.

2. Berdasarkan perhitungan nilai six big losses yang menjadi penyebab dominan

rendahnya produktivitas mesin dan tinggi nya nilai downtime yang berakibat pada

ejiejer 363 Yiuyalijod Jefem Buek uebunuaday) uexibniaw yepn uednynbuad °q
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rendah nya nilai OEE adalah idling.and-minor stoppages losses, dan setup losses
dengan persentasi kumulatif sebesar 92.4%. Diketahui dari data dan observasi

penyebab tingginya nilai reduced speed losses adalah ink water balance, rusak
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nya bagian feeder.dan delivery mesin. Penyebab tingginya nilai idling and minor
stoppages losses adalah kegiatan~membersihkanblanket, salah pengaturan
tekanan cetak, terjadi masalah pada hasil cetak seperti scumming dan hickies, dan

rusaknya bagian feeder. Sedangkan penyebab tinggi nya nilai setup losses adalah

61
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salah dalam mengatur tekanan cetak dan terjadinya kerusakan pada bagian
emergency stop, limit switch dan fungsi roll.

Berdasarkan hasil perhitungan nilai-"RPN “diketahui masing-masing losses
memiliki penyebab yang«paling dominan. Pada reduced«speed losses yang
menjadi prioritas utamaadalah gripper yang tidak dapat menangkap kertas dengan
timing yang pas yang membuat operator harus menurunkan kecepatan memiliki
nilai.RPN 78. Pada idle time losses adalah terlalu sering cleaning blanket akibat
debu kertas yang membuat tinggi nya idle time dengan nilai RPN 130. Pada setup
losses yang menjadi prioritas utamanya adalah kertas mudah tercabut karena
banyak nya debu kertas dengan nilai RPN 169. Berdasarkan masalah yang
dihadapi oleh PT XYZ maka rekomendasi perbaikannya  adalah dengan
melakukan metode total productive maintanace dengan menjalankan pilar
penyusun total productive maintanace yaitu 5S, kegiatan perbaikan, autonomous
maintenance, pemeliharaan terencana (planned maintenance), pendidikan dan
pelatihan, perawatan yang berkualitas, office tpm , keselamatan, kesehatan dan

lingkungan.

5.2 Saran

1.

Untuk dapat meningkatkan nilai OEE maka perusahaan harus menerapakan suatu
metode yang menunjang, metode yang disarankan adalah TPM karena metode ini

memiliki tujuan yang sama dengan target yang diinginkan perusahaan.
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nelakukan proses improvement

Jauh mana hasil de

POLITEKNIK

2. Perusahaan sebaikanya membuat tim khusus TPM agar terdapat orang yang
secara khusus menyiapkan dan memantau proses improvement

3. Dibutuhkan penelitian selanjutnya

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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