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RINGKASAN 

 

Produktivitas yang efisien dan efektif dalam industri manufaktur sangatlah 

diperlukan, karena hal ini adalah sebuah jaminan untuk menghasilkan produk 

dengan cepat namun tetap berkualitas. Perusahaan PT XYZ merupakan perusahaan 

yang berjalan dalam bidang industri cetak kemasan berbahan metal. Pada periode 

September 2022 hingga Januari 2023 PT XYZ memiliki penurunan nilai efisiensi 

pada mesin line up ke 2 dengan nilai efisiensi paling rendah pada bulan Januari 

sebesar 78,08% berada di bawah standar efisiensi perusahaan yaitu 85%. Adanya 

penurunan tersebut disebabkan karena banyaknya varian produk yang dicetak, 

sehingga menyebabkan mesin sering berhenti dan banyak setup yang perlu 

dilakukan. Penelitian dilanjutkan dengan tujuan mengetahui nilai produktivitas 

mesin line up ke 2 dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) dan mengetahui prioritas penyebab masalah berdasarkan hasil penilaian Risk 

Priority Number (RPN) serta memberikan usulan perbaikan yang tepat berdasarkan 

masalah yang terjadi. Proses pengumpulan data pada penelitian ini adalah 

bersumber dari historis dokumentasi perusahaan berupa catatan operasional mesin 

seperti loading time, operation time, setup time, non productive time, machine 

speed, dan breakdown time. Selain itu ada pula data hasil produksi berupa data gross 

production, reject, dan in sheet. Ada juga data yang didapat berdasarkan hasil 

brainstorming berupa diskusi dan wawancara questionnaire dengan para ahli. 

Berdasarkan hasil analisis Overall Equipment Effectiveness didapat nilai rata-rata 

OEE sebesar 40,11% dengan nilai rata-rata penyusunya 50,55% pada availability, 

79,29% pada performance, dan 99,97% pada quality. Nilai tertinggi OEE ada pada 

bulan September 2022 sebesar 44,55%, nilai terendah ada pada bulan Januari 2023 

sebesar 34,63%. Berdasarkan standar kelas dunia nilai OEE pada mesin masih 

berada di bawah standar, sehingga perlu dilakukan analisis lebih lanjut untuk 

mengetahui permasalahan yang terjadi. Hasil dari analisis pareto pada perhitungan 

six big losses didapat hasil pengaruh terbesar ada pada setup & adjustment losses 

sebesar 40,7%, idling & minor stoppages losses sebesar 35,74%, reduced speed 

losses sebesar 14,97% dengan total kumulatif 91,5%. Masing-masing faktor 

terbesar dilakukan identifikasi faktor masalah lebih mendalam dengan 

menggunakan fishbone berdasarkan faktor machine, material, man, dan method. 

Nilai RPN dan urutan prioritasnya diketahui berdasarkan hasil penilaian masing-

masing faktor permasalah, seperti severity, occurrence, dan detection. Berdasarkan 

penilaian didapat hasil nilai total RPN setup & adjustment losses sebesar 626 

dengan prioritas tertinggi sebesar 180 pada permasalahan perubahan jadwal, total 

RPN idling & minor stoppages losses sebesar 301 dengan prioritas tertinggi sebesar 

64 pada permasalahan panel listrik overload, dan nilai total RPN reduced speed 

losses sebesar 264 dengan prioritas tertinggi sebesar 96 pada permasalahan gripper 

tidak menjepit dengan benar. Berdasarkan hasil penilaian RPN dan faktor 

permasalahan didapat hasil usulan perbaikan terhadap perusahaan berdasarkan 

metode Total Productive Maintenance (TPM) yaitu dengan menjalankan masing-

masing pilar TPM. 

 

Kata Kunci: FMEA, kemasan metal, OEE, produktivitas, six big losses. 
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SUMMARY 

 

Efficient and effective productivity in the manufacturing industry was needed, 

because this was a guaranteed to produced products quickly but still quality. PT 

XYZ was a company engaged in the metal packaging printing industry. In the period 

September 2022 to January 2023 PT XYZ had a decrease in the efficiency valued 

of the 2nd line up machine with the lowest efficiency valued in January of 78,08%, 

below the company's efficiency standard of 85%. This decrease was due to the large 

number of product variants printed, causing the machine to stopped frequently and 

many setups needed to be done. The researched was continued with the aimed of 

knowing the productivity valued of the 2nd line up machine used the Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) method and knowing the priority caused of 

problems based on the results of the Risk Priority Number (RPN) assessment and 

providing appropriate recommendations for improvements based on the problems 

that occur. The data collection process in this studied was sourced from historical 

company documentation in the form of machine operational records such as 

loading time, operation time, setup time, non-productive time, machine speed, and 

breakdown time. In addition, there was also production data in the form of gross 

production data, rejects, and in sheets. There was also data obtained based on the 

results of brainstorming in the form of discussions and questionnaire interviews 

with experts. Based on the results of the Overall Equipment Effectiveness analysis, 

the average OEE valued was 40,11% with an average score of 50,55% for 

availability, 79,29% for performance, and 99,97% for quality. The highest OEE 

valued was in September 2022 at 44,55%, the lowest valued was in January 2023 

at 34,63%. Based on world-class standards, the OEE valued on the machine was 

still below standard, so further analysis was needed to found out the problems that 

occur. The results of the pareto analysis on the calculation of the six big losses 

showed that the biggest influence was setup & adjustment losses of 40,7%, idling 

& minor stoppage losses of 35,74%, reduced speed losses of 14,97% with a 

cumulative total of 91,5 %. For each of the largest factors, identification of problem 

factors was carried out in more depth by used a fishbone based on machine, 

material, man, and method factors. The RPN valued and the ordered of priority 

were known based on the results of the assessment of each problem factor, such as 

severity, occurrence, and detection. Based on the assessment, the total valued of 

RPN setup & adjustment losses was 626 with the highest priority being 180 on 

schedule changed issues, the total RPN idling & minor stoppages losses being 301 

with the highest priority being 64 on the problem of overloaded electrical panels, 

and the total valued of RPN speed reduced losses of 264 with the highest priority 

of 96 on gripper problems not clamping properly. Based on the results of the RPN 

assessment and the problem factors, the results of proposed improvements to the 

company based on the Total Productive Maintenance (TPM) method were obtained, 

namely by carrying out each of the TPM pillars. 

 

Keywords: FMEA, metal packaging, OEE, productivity, six big losses.  
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri membutuhkan sumber daya yang mumpuni untuk mendukung 

keseluruhan aktivitas produksinya. Hal ini dikarenakan peningkatan produktivitas 

perlu dicapai melalui keterlibatan seluruh sumber daya yang lebih besar serta 

peningkatan inovasi dan teknologi (Nurfiat & Rustariyuni, 2018). Contoh sumber 

daya yang dibutuhkan oleh industri seperti ketersediaan sumber daya manusia, 

sumber daya finansial, sumber daya infrastruktur, sumber daya teknologi, sumber 

daya bahan baku, dan sumber daya lingkungan. Produktivitas sangat dipengaruhi 

oleh efektivitas dan efisiensi dari sumber daya yang dimiliki. Peningkatan 

produktivitas merupakan salah satu upaya industri dalam mencapai tujuanya. 

Pencapaian tujuan ini juga didukung dengan kuantitas dan kualitas tenaga kerja 

yang sesuai dengan kebutuhan, sehingga proses produksi menjadi efektif dan 

efisien (Nurfiat & Rustariyuni, 2018).  

Industri digolongkan menjadi dua kategori yaitu industri manufaktur dan 

industri jasa. Industri manufaktur dideskripsikan sebagai 5M yaitu Materials 

(properti fungsi), Machines (presisi dan berkemampuan), Methods (efisiensi dan 

produktif), Measurements (peningkatan dan pengindraan), dan Modeling (prediksi, 

optimalisasi, dan pencegahan) (Lee et al., 2013). Berdasarkan data Badan Pusat 

Statistik (BPS) tahun 2022, jumlah industri manufaktur skala menengah hingga 

besar yang ada di Indonesia memiliki jumlah mencapai sekitar 30 ribu usaha atau 

perusahaan. Salah satu industri manufaktur adalah industri cetak kemasan. Industri 

cetak kemasan merupakan sektor industri yang berjalan dalam memproduksi dan 

mencetak berbagai jenis kemasan untuk produk konsumen dan industri. 

Berdasarkan data Klasifikasi Baku Lapangan Usaha Indonesia (KBLI) tahun 2020 

terdapat beberapa jenis industri yang diketahui, seperti industri pertanian, industri 

pertambangan, industri konstruksi, industri informasi dan komunikasi, industri 

pengolahan, industri makanan, industri minuman, dan banyak lagi. Sehingga 

banyaknya jenis dan jumlah industri yang ada di Indonesia mempengaruhi 

keberlangsungan (sustainability) dan pertumbuhan industri. Banyaknya jumlah 

industri juga menyebabkan banyaknya tantangan yang perlu dihadapi oleh industri, 
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seperti halnya tingkat produktivitas yang perlu dicapai oleh industri untuk 

mempertahankan eksistensinya.  

Usaha yang perlu dilakukan untuk mempertahankan sustainability adalah 

menjaga kualitas hasil cetak berdasarkan standar kepuasan konsumen. Dalam 

menjaga sustainability juga diperlukan tingkat produktivitas yang baik, karena 

banyaknya persaingan dalam pasar industri dan tuntuntan kepuasan konsumen yang 

tinggi. Menurut Sudiman dan Fahrudin (2021), peningkataan produktivitas didasari 

pada proses produksi yang efektif dan efisien. Peran produktivitas dalam 

sustainability adalah dengan menghasilkan produksi dan penerapan keilmuan 

hingga dapat menghasilkan produk yang memenuhi kebutuhan para konsumen dan 

yang bersifat konsisten (Mandala & Raharja, 2012). Salah satu jenis industri yang 

perlu mempertahankan sustainability dengan memberikan hasil produk yang 

konsisten dan dapat memenuhi kebutuhan konsumen dengan baik adalah industri 

cetak kemasan. 

Industri cetak kemasan merupakan salah satu sektor industri manufaktur yang 

memproduksi berbagai jenis kemasan produk untuk konsumen dan industri. 

Industri cetak kemasan bisa disebut sebagai industri Fast Moving Consumer Good 

(FMCG) dikarenakan industri cetak kemasan memproduksi kemasan barang-

barang konsumsi yang sering dibutuhkan. Contoh barang yang paling sering 

digunakan adalah seperti sabun, deterjen, sampo, bahan makanan, dan barang 

kebutuhan rumah tangga lainnya merupakan barang yang cepat habis pakai, 

sehingga barang tersebut termasuk barang Fast Moving Consumer Good (FMCG) 

(Ray et al., 2016). Dalam industri cetak kemasan terdapat beberapa jenis teknik 

cetak yang dipakai dalam proses produksinya yaitu seperti cetak offset, cetak 

rotogravure, dan cetak flexography yang menawarkan potensi ekonomi yang besar 

sebagai hasil produksi material yang tinggi dan biaya rendah ke substrat (Assaifan 

et al., 2020). Adanya macam-macam jenis cetak dikarenakan setiap material cetak 

memiliki karakteristik dan keunggulannya masing-masing dalam melindungi 

produk, sehingga pemilihan material kemasan tergantung pada karakteristik 

produk, kebutuhan perlindungan, keberlanjutan, dan kebutuhan desain. Hal ini 

didasari karena pengaruh penggunaan bahan yang tepat, bentuk yang tepat, dan 
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pelabelan kemasan yang tepat berpengaruh positif terhadap pandangan konsumen 

terhadap kegunaan suatu produk kemasan (Jain & Hudnurkar, 2022). 

Salah satu industri yang bergerak dalam percetakan kemasan adalah PT XYZ 

yang merupakan industri cetak kemasan berbahan metal yang berlokasi di Jakarta 

Utara, DKI Jakarta. Perusahaan ini sudah memiliki sertifikasi mutu sebagai jaminan 

kualitas mutu produk yang dihasilkan untuk konsumen. PT XYZ memiliki 5 (lima) 

line up mesin, setiap mesin memiliki spesifikasi dan susunan mesin yang berbeda, 

sehingga jenis produk yang dihasilkan berbeda-beda. Salah satu objek yang diteliti 

adalah mesin line up ke 2, susunan mesin line up ke 2 terdiri dari mesin offset, 

mesin coating, dan mesin pemanas (oven). Berdasarkan observasi lapangan 

diketahui bahwa terdapat beragam varian jenis produk yang dicetak dalam satu 

bulan produksi di setiap mesinnya. Dalam historis perusahaan jumlah varian jenis 

produk cetak yang diproduksi mesin line up ke 2 pada periode September 2022 

sampai Januari 2023 berkisaran 26 hingga 52 jenis produk cetak. Banyaknya jenis 

program yang perlu dijalankan mesin menyebabkan waktu yang terbuang 

(downtime) menjadi tinggi. Nilai persentase antara downtime dengan waktu mesin 

menyala pada bulan September 2022 sebesar 55%, Oktober 2022 sebesar 62%, 

November 2022 sebesar 56%, Desember 2022 sebesar 61%, dan Januari 2023 

sebesar 65%. Besarnya persentase downtime disebabkan karena mesin sering 

berhenti dan sering melakukan setup mesin. Hal tersebut membuat kegiatan 

produksi yang dilakukan oleh mesin line up ke 2 menjadi kurang efektif dan efisien, 

sehingga mempengaruhi produktivitas mesin.  

Berdasarkan data historis perusahaan, persentase efisiensi produksi mesin 

line up ke 2 sempat terjadi penurunan selama lima bulan dan nilai efisiensi mesin 

masih berada di bawah standar efisiensi perusahaan yaitu 85%. Nilai trend 

penurunan efisiensi ada pada bulan Oktober 2022 dengan nilai 78,87%, Desember 

2022 78,61%, dan Januari 2023 78,06%. Sehingga perlu dilakukan analisis 

mendalam untuk mengetahui hal yang menyebabkan adanya penurunan nilai 

efisiensinya. Oleh karena itu penelitian dilakukan dengan maksud mengetahui 

produktivitas mesin tersebut menggunakan data yang dikumpulkan dari hasil 

dokumentasi perusahaan, data yang dipakai merupakan data historis yang berasal 

dari periode bulan September 2022 sampai bulan Januari 2023. Sehingga penelitian 
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ini dilakukan lebih lanjut untuk mengetahui tingkat produktivitas dari kegiatan 

produksi pada mesin line up ke 2, serta faktor yang menyebabkan adanya penurunan 

efisiensi pada mesin tersebut dan memberikan usulan perbaikan agar permasalahan 

yang ada tidak terjadi lagi. 

Produktivitas diketahui sebagai sebuah cara yang tepat untuk menilai efisiensi 

pemakaian sejumlah input dalam memproduksi output tertentu serta produktivitas 

merupakan sebuah alternatif untuk mengetahui kinerja dan mengevaluasi hasil 

kinerja yang telah dilakukan (Ramadani et al., 2020). Salah satu alternatif untuk 

mencapai produktivitas yang baik dapat dilakukan dengan mengetahui tingkat 

keberhasilan penerapan Total Productive Maintenance (TPM) di dalam industri 

terkait. TPM merupakan sebuah kegiatan pemeliharaan yang diterapkan dalam 

industri manufaktur yang bertujuan untuk mencapai tingkat efektivitas dan efisiensi 

yang tinggi dari sistem produksi (Rahman & Perdana, 2019). Sehingga industri 

dapat menentukan langkah yang tepat untuk mencapai efektivitas dan efisiensi dari 

kegiatan yang dilakukan untuk mencapai produktivitas yang baik. 

Dalam melakukan penerapan TPM diperlukan perhitungan yang mendukung 

untuk mengolahnya, salah satu cara perhitungan tersebut adalah metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE). Metode OEE merupakan metode yang melakukan 

pengukuran berdasarkan beberapa faktor, yaitu nilai availability, nilai performance, 

dan nilai quality yang berasal dari kategori six big losses (Rahman & Perdana, 

2019). Pada penelitian sebelumnya Nurwulan dan Fikri (2020), dalam studi kasus 

mesin tambang batu bara didapatkan bahwa nilai OEE dari keseluruhan peralatan 

cukup rendah dengan nilai terendah 36% dan tertinggi 53%. Hasil dari six big 

lossess terhadap OEE didapat faktor penurunan yang disebabkan oleh Idling and 

minor stoppage; dan Reduced speed loss sebagai nilai faktor tertinggi.  

Dalam perhitungan overall equipment effectiveness (OEE) yang harus 

dilakukan adalah mencari availability, performance efficiency, dan quality rate 

(Martomo & Laksono, 2018). Pertama nilai availability yang merupakan nilai dari 

hasil perbandingan waktu mesin beroperasi dengan total waktu yang tersedia. 

Kedua nilai performance yang merupakan nilai dari hasil perbandingan total hasil 

produksi dengan standar hasil produksi dalam waktu tertentu. Kemudian nilai 

quality adalah nilai yang berasal dari perbandingan total reject hasil produksi dari 
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total jumlah produksi sebenarnya. Kemudian perlu melakukan perhitungan six big 

losses untuk mencari persentase dari enam jenis kerugian, yaitu breakdown losses, 

setup and adjustment losses, idling & minor stoppage, reduced speed losses, defect 

losses, dan reduced yield losses (Martomo & Laksono, 2018). Hasil dari analisis six 

big losses diperlukan analisis lebih lanjut terkait persentase kegagalan yang paling 

mempengaruhi dan identifikasi faktor permasalahan dari kegagalan yang paling 

mempengaruhi. 

Hasil analisis six big losses dapat dianalisis dengan statistical process control 

(SPC) menggunakan diagram pareto dan fishbone. Menurut Raman et al (2019), 

metode pareto dapat digunakan untuk menganalisis kinerja suatu produk atau 

proses. Sedangkan penggunaan fishbone dapat menganalisis penyebab 

permasalahan yang lebih mendalam (Wahjudi & Cahyadi, 2022). Dalam 

memaksimalkan produktivitas perlu diketahui prioritas permasalahan agar dapat 

diusulan tindakan perbaikan.  

Metode yang digunakan untuk mengetahui piroritas permasalahan adalah 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Menurut Rahman dan Perdana (2019), 

FMEA digunakan untuk mengkonfirmasi lebih lanjut terhadap faktor kegagalan 

berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Nilai RPN merupakan hasil 

perkalian antara indeks severity (dampak dari kegagalan) dengan occurrence 

(frekuensi kegagalan terjadi) dan detection (kontrol pencegahan kegagalan 

(Wahjudi & Cahyadi, 2022). Pada penelitian sebelumnya Wahjudi dan Cahyadi 

(2022), menggunakan metode FMEA untuk mengetahui prioritas jenis pemborosan 

(waste) yang paling mengganggu pada produktivitas mesin combiner. Hasil yang 

didapatkan berupa 12 usulan perbaikan yang diimplementasikan dan berhasil 

karena menunjukan penurunan priority number.  

Berdasarkan permasalahan perusahaan yang telah dijelaskan diperlukan 

penelitian lebih lanjut terkait analisis produktivitas dan mencari faktor 

permasalahan lanjutan yang menyebabkan adanya penurunan produktivitas. 

Sehingga pemilihan alternatif metode yang digunakan adalah dengan menggunakan 

metode OEE dan six big losses sebagai analisis produktivitas serta pendekatan 

FMEA sebagai analisis faktor permasalahan pada perusahaan yang telah digunakan 

pada penelitian sebelumnya. Sehingga dengan dilakukannya penelitian ini, 
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diharapkan PT XYZ dapat meningkatkan produktivitas pada mesin dan dapat 

mengetahui langkah tindakan untuk perbaikan kedepannya. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan masalah yang ada pada latar belakang di atas, maka dapat di 

rumuskan masalah sebagai berikut: 

1. Berapakah nilai produktivitas mesin di line up ke 2 berdasarkan metode 

OEE? 

2. Apa saja faktor yang menyebabkan produktivitas pada mesin menurun 

berdasarkan six big losses? 

3. Saran rekomendasi apa yang harus dilakukan untuk meningkatkan nilai 

produktivitas OEE berdasarkan nilai RPN? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan dari penelitian ini adalah: 

1. Menganalisis nilai OEE pada mesin line up ke 2 berdasarkan hasil 

perhitungan availability, performance, dan quality. 

2. Mengidentifikasi six big losses bersama para ahli penyebab menurunnya 

produktivitas mesin line up ke 2 

3. Menganalisis hasil nilai RPN kemudian memberikan rekomendasi 

perbaikan yang tepat berdasarkan hasil analisis dengan metode Total 

Productive Maintenance. 

  

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini bermaksud untuk meningkatkan nilai produktivitas OEE serta 

mengetahui faktor penyebab menurunnya efisiensi serta produktivitas pada mesin 

line up ke 2, kemudian perusahaan dapat melakukan tindak pencegahan 

berdasarkan hasil nilai RPN dari pendekatan metode FMEA dan usulan TPM agar 

produktivitas pada mesin tidak menurun kembali. Sehingga dengan dilakukannya 

ini diharapkan kegiatan produksi dapat menjadi lebih baik lagi dan perusahaan 

dapat mengoptimalkan proses produksi dengan lebih efektif dan efisien serta dapat 

meningkatkan daya saing dalam perdagangan internasional. 
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1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Supaya penelitian dapat lebih terfokus dengan tujuan penelitian yang sudah 

ditentukan. Adapun ruang lingkup penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini dilakukan pada PT XYZ terkhusus pada mesin line up ke 2 

dengan menggunakan metode OEE, analisi six big losses, serta pendekatan 

metode FMEA dengan menganalisis nilai RPN sebagai acuan pendekatan 

usulan perbaikan. 

2. Data yang digunakan adalah data historis periode September 2022 hingga 

Januari 2023 yang telah terdokumentasi oleh perusahaan dan sudah 

divalidasi. 

3. Penelitian ini dilakukan hingga didapat usulan perbaikan yang tepat 

berdasarkan metode yang digunakan.  
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil proses pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan 

pada mesin line up ke 2, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil OEE mesin line up ke 2 data periode September 2022 sampai Januari 

2023 didapat nilai tertinggi ada pada bulan September 2022 sebesar 44,55%, 

nilai terendah ada pada bulan Januari 2023. Nilai rata-rata keseluruhan OEE 

didapat 40,11% dan masing-masing faktor memiliki nilai rata-rata 50,55% 

pada availability, 79,29% pada performance, dan 99,97% pada quality. 

Sehingga berdasarkan hasil rata-rata OEE kemampuan produktivitas masih 

berada di bawah standar kelas dunia.  

2. Hasil six big losses didapat nilai kerugian breakdown time sebanyak 145,2 

jam; setup & adjustment sebanyak 696,2 jam; idling & minor stoppage 

losses sebanyak 610,4 jam; reduced speed sebanyak 255,7 jam; defect in 

process losses sebanyak 0,25 jam; dan yield losses sebanyak 0 jam. Hasil 

prioritas berdasarkan pareto adalah setup & adjustment losses (40,7%), 

idling & minor stoppages losses (35,74%), dan reduced speed losses 

(14,97%) dengan total kumulatif 91,5%. Hasil brainstorming dan analisis 

fishbone faktor-faktor yang menyebabkan besarnya pada setup & 

adjustment losses ada sebanyak delapan jenis faktor, faktor idling & minor 

stoppages losses sebanyak tujuh faktor, faktor reduced speed losses 

sebanyak enam faktor. 

3. Hasil RPN pada jenis setup & adjustment losses didapat hasil nilai total 

sebesar 626 dengan prioritas tertinggi sebesar 180 pada permasalahan 

perubahan jadwal produksi yang mendadak. Pada jenis idling & minor 

stoppages losses didapat hasil nilai total sebesar 301 dengan prioritas 

tertinggi sebesar 64 pada permasalahan panel listrik overload. Pada jenis 

reduced speed losses didapat hasil nilai total RPN sebesar 264 dengan 

prioritas tertinggi sebesar 96 pada permasalahan gripper tidak menjepit 

dengan benar. Rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan oleh 

perusahaan berdasarkan pilar TPM yaitu autonomously equipment 
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maintenance, kobetsu kaizen, planned maintenance, quality of equipment 

maintenance, melakukan training, office TPM, kesehatan keselamatan dan 

lingkungan, serta 5S.  

5.2 Saran 

Berdasarkan keterbatasan yang dimiliki dalam penelitian ini, terdapat 

beberapa saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil penelitian perusahaan perlu menerapkan usulan 

perbaikan lebih lanjut berdasarkan hasil FMEA dan metode TPM. Sehingga 

diharapkan dengan adanya penerapan usulan yang diberikan, perusahaan 

dapat mengetahui lebih lanjut terkait pengaruhnya terhadap tingkat 

produktivitas yang dimiliki oleh mesin line up ke 2. Kemudian perusahaan 

sebaiknya membuat tim khusus TPM agar dapat memantau perkembangan 

dari hasil penerapan usulan dan metode yang diberikan. 

2. Saran untuk penelitian selanjutnya dapat berupa penelitian terhadap mesin 

produksi lainnya serta ditambahkan control improvement secara langsung. 

Sehingga penelitian dapat menghasilkan perbandingan nilai produktivitas 

mesin serta perbandingan sebelum dan sesudah penerapan usulan perbaikan.  
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