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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui efektivitas mesin Bignose 9 menggunakan 

metode OEE, mengidentifikasi kerugian yang mempengaruhinya dengan metode Six Big 

Losses, serta menentukan strategi perbaikan TPM berdasarkan metode FMEA. 

Berdasarkan hasil perhitungan pada September 2022 – Agustus 2023, diperoleh nilai rata-

rata availability rate sebesar 53,74%, nilai rata-rata performance rate sebesar 58,90%, dan 

nilai rata-rata quality of product rate sebesar 92,13%. Secara keseluruhan, total nilai rata-

rata OEE adalah sebesar 29,56% (di bawah standar JIPM yaitu 85%) dimana nilai OEE 

tertinggi pada bulan Juni 2023 sebesar 49,85%, dan nilai OEE terendah pada bulan 

Desember 2022 sebesar 17,71%. Sementara menurut metode six big losses, faktor pengaruh 

terbesar dari rendahnya nilai OEE tersebut adalah faktor breakdown losses dengan total 

kerugian 2.331,5 jam dan faktor reduced speed losses dengan total kerugian 1.054,9 jam. 

Pada analisis FMEA, diperoleh hasil RPN pada breakdown losses dengan prioritas sebesar 

40 pada kerusakan air cylinder cap pointer. Sedangkan pada reduced speed losses dengan 

prioritas sebesar 36 pada permasalahan proses open bag yang tidak dapat berjalan optimal. 

Perbaikan yang dapat diterapkan oleh perusahaan adalah mengimplementasikan TPM 

berdasarkan delapan pilarnya yaitu autonomous maintenance, focussed maintenance, 

planned maintenance, quality of maintenance, education and training, safety, health and 

environment, office TPM, dan early equipment management. 

Kata-kata kunci: Mesin Bignose 9, OEE, Six Big Losses, FMEA, TPM 
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ABSTRACT 

 

This study aims to determine the effectiveness of the Bignose 9 machine using the 

OEE method, identify the losses that affect it with the Six Big Losses method, and determine 

the TPM improvement strategy based on the FMEA method. Based on the calculation 

results for September 2022 - August 2023, the average availability rate was 53.74%, the 

average performance rate was 58.90%, and the average quality of product rate was 

92.13%. Overall, the total average OEE value was 29.56% (below the JIPM standard of 

85%) with the highest OEE value in June 2023 at 49.85%, and the lowest OEE value in 

December 2022 at 17.71%. Meanwhile, according to the six big losses method, the biggest 

influence factor of the low OEE value is the breakdown losses factor with a total loss of 

2,331.5 hours and the reduced speed losses factor with a total loss of 1,054.9 hours. In the 

FMEA analysis, the results obtained RPN on breakdown losses with a priority of 40 on 

damage to the air cylinder cap pointer. While at reduced speed losses with a priority of 36 

on the problem of the open bag process that cannot run optimally. Improvements that can 

be applied by the company are implementing TPM based on its eight pillars, namely 

autonomous maintenance, focussed maintenance, planned maintenance, quality of 

maintenance, education and training, safety, health and environment, office TPM, and 

early equipment management. 

 

Kata-kata kunci : Bignose 9 machine, OEE, Six Big Losses, FMEA, TPM 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur memegang peranan penting dalam perekonomian 

global saat ini, salah satunya industri kosmetik yang bertumbuh pesat seiring 

meningkatnya kesadaran masyarakat terhadap perawatan tubuh. Berdasarkan 

data BPS tahun 2021, peningkatan industri kosmetik mencapai 9,61% dan telah 

menjadi kontributor terbesar terhadap GDP negara dengan nilai sebesar 1,78%. 

Sedangkan menurut PPA Kosmetika Indonesia, pertumbuhan industri kosmetik 

di Indonesia mencapai 21,9% dengan 913 perusahaan pada 2022 dan 1.010 

perusahaan di pertengahan 2023. Banyaknya jumlah tersebut menciptakan 

lingkungan yang kompetitif sehingga tiap perusahaan harus mengoptimalkan 

produktivitasnya agar tetap relevan dan mampu bersaing di era revolusi ini. 

PT X merupakan contoh industri kosmetik yang menerapkan sistem 

manufaktur ODM dan OEM.  PT X telah menjalin kemitraan dengan lebih dari 

600 perusahaan dan telah memproduksi berbagai produk kecantikan baik 

make-up maupun skincare dari merek ternama, oleh karena itu perusahaan ini 

memiliki berbagai mesin dengan spesifikasi berbeda untuk memproduksi jenis 

produk yang beragam. PT Y merupakan salah satu mitra PT X yang bekerja 

sama untuk memproduksi personal care product menggunakan mesin Bignose. 

Mesin Bignose adalah gabungan tiga mesin packaging yang dibangun 

untuk satu tahapan produksi mulai dari persiapan material sampai pengemasan 

produk ke dalam kardus (master box). Terdapat tiga mesin Bignose yang 

beroperasi di PT X yaitu Bignose 7, Bignose 8, dan Bignose 9. Namun pada 

bulan September 2023, mesin Bignose 9 mengalami kerusakan parah yang 

mengakibatkan berhenti beroperasi. Berdasarkan data produksi tahun 2022 dan 

2023 pada Tabel 1.1, ternyata output aktual mesin Bignose 9 masih belum 

memenuhi target dan efektivitas mesin juga tidak stabil tiap bulannya. Bahkan 

setelah dilakukan breakdown maintenance dan trial atau pengujian di akhir 

tahun 2023, output yang dihasilkan mesin ini masih belum memenuhi target. 
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Tabel 1. 1 Capaian Hasil Produksi Mesin Bignose 9  

Bulan 
Target 

(Master Box) 

Aktual 

(Master Box) 

Efektivitas 

(%) 

Tahun 2022 

September 40.538 28.177 69,5% 

Oktober 42.623 29.230 68,6% 

November 47.900 33.433 69,8% 

Desember 47.132 25.481 54,1% 

Tahun 2023 

Januari 39.600 21.804 55,1% 

Februari 50.850 27.632 54,3% 

Maret 46.987 30.592 65,1% 

April 33.442 16.949 50,7% 

Mei 16.800 9.742 58,0% 

Juni 27.560 19.992 72,5% 

Juli 50.315 29.578 58,8% 

Agustus 36.950 17.404 47,1% 

September - - 0% 

Oktober - - 0% 

November (trial) 8.400 234 2,8% 

Desember (trial) 13.200 350 2,6% 

Sumber: Data Produksi Perusahaan PT X 

 

Berdasarkan Tabel 1.1, permasalahan ini akan berdampak besar terhadap 

produktivitas yang dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Hal ini 

menjadi alasan penulis dalam pemilihan mesin Bignose 9 sebagai objek 

penelitian, karena perlu dilakukan analisis untuk mengetahui besar efektivitas 

dan kinerja mesin Bignose 9 sebelum mengalami kerusakan, mengetahui faktor 

penyebabnya, serta solusi perbaikan agar permasalahan ini dapat diselesaikan. 

Penyelesaian permasalahan ini memerlukan evaluasi dari hasil kinerja 

yang telah dilakukan, salah satu langkahnya yaitu mengetahui tingkat 

keberhasilan penerapan Total Productive Maintenance (TPM) atau kegiatan 

pemeliharaan untuk mencapai efektivitas produksi [1]. Dalam penerapan TPM 

diperlukan beberapa metode seperti Overall Equipment Effectiveness (OEE), 

six big losses¸ dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). OEE merupakan 

metode untuk mengevaluasi nilai efektivitas mesin berdasarkan perhitungan 

tingkat ketersediaan, performansi, dan kualitas produk. Namun OEE tidak 

dapat mengidentifikasi faktor yang mempengaruhinya [2]. Dalam melengkapi 

kekurangan OEE, diperlukan metode six big losses yaitu metode untuk 

menganalisis enam kerugian dari kegagalan mesin Bignose 9. Six big losses 
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mampu mengevaluasi enam kerugian secara spesifik, meskipun tidak dapat 

mengidentifikasi akar penyebab dari kegagalan tersebut [3]. Kekurangan ini 

dapat diatasi dengan menelaah hasilnya menggunakan diagram pareto dan  

fishbone untuk menentukan kerugian paling dominan serta mengetahui akar 

penyebabnya lebih mendalam [4]. Pada penelitian yang ditulis oleh I. Nurfauzi, 

et al (2021) yaitu studi kasus mesin Bignose 2 di perusahaan FMCG, 

penggunaan OEE memperoleh efektivitas mesin sebesar 45,51% dengan hasil 

six big lossess yaitu equipment failure losses sebagai kerugian tertinggi [5]. 

Diagram fishbone mampu memperoleh akar-akar penyebab yang banyak 

sehingga permasalahan perlu dikerucutkan lagi dengan memperhatikan potensi 

kegagalan untuk mengetahui skala prioritas dan pengusulan perbaikan 

menggunakan metode FMEA. Meskipun bersifat prediktif, FMEA mampu 

mengidentifikasi risiko dan mengembangkan perbaikan untuk diterapkan 

dalam pilar TPM [6]. Pada penelitian A. Rahman dan S. Perdana (2019), 

perolehan perbandingan OEE antara tahun ini dan tahun lalu masih tergolong 

rendah, penggunaan metode FMEA dapat membantu menemukan tiga rencana 

perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi [7]. Pertimbangan kelebihan dan 

kekurangan demikian menjadi alasan pemilihan metode dalam penelitian ini. 

Dibandingkan metode lain seperti Fuzzy dan AHP yang meskipun mampu 

meningkatkan akurasi dalam penilaian risiko, namun hanya melibatkan 

persepsi subjektif sehingga dapat menimbulkan keraguan. Selain itu, pemilihan 

metode ini juga didasarkan pada aspek lain seperti ruang lingkup dan objek 

penelitian, penelitian terdahulu dengan topik sejenis, dan kemampuan peneliti. 

Berdasarkan studi literatur yang dilakukan, penelitian dengan tujuan 

mengatasi ketidakefektifan mesin ini telah banyak dilakukan. Meskipun 

metode yang sama pernah digunakan, namun penelitian ini memiliki output 

yang berbeda yaitu melakukan penerapan TPM dimana penelitian sebelumnya 

hanya memberikan usulan perbaikan. Selain itu, belum ada literatur yang 

menggunakan metode FMEA pada objek penelitian mesin Bignose. Maka 

penelitian ini diharapkan dapat membantu PT X dalam menyelesaikan 

permasalahan yang terjadi dan terus meningkatkan produktivitas kedepannya. 
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1.2 Pertanyaan Penelitian 

Pertanyaan penelitian ini adalah "Bagaimana analisis efektivitas serta 

kinerja mesin Bignose 9 dengan metode OEE dan FMEA dapat membantu 

meningkatkan produktivitas mesin?". Penelitian ini bertujuan untuk menjawab 

pertanyaan tersebut dengan menganalisis efektivitas dan kinerja mesin Bignose 

9 sebelum mengalami kerusakan, mengidentifikasi faktor-faktor penyebab 

ketidakefektifan mesin tersebut, serta mengembangkan solusi perbaikan agar 

permasalahan ini dapat diselesaikan dan produktivitas dapat ditingkatkan. 

 

1.3 Rumusan Masalah  

Berdasarkan permasalahan pada latar belakang, maka dapat dirumuskan 

masalah dalam penelitian ini diantaranya yaitu: 

1. Bagaimana efektivitas dari mesin Bignose 9 dalam memproduksi produk 

kosmetik berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)? 

2. Bagaimana analisis kerugian yang menyebabkan penurunan produktivitas 

pada mesin Bignose 9  berdasarkan metode six big losses? 

3. Bagaimana strategi perbaikan Total Productive Maintenance (TPM) untuk 

meningkatkan efektivitas mesin Bignose 9 berdasarkan metode FMEA? 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan permasalahan yang telah dirumuskan, adapun tujuan dari 

penelitian ini diantaranya yaitu : 

1. Mengetahui efektivitas dari mesin Bignose 9 dalam memproduksi produk 

kosmetik berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

2. Mengetahui kerugian terbesar penyebab penurunan produktivitas pada 

mesin Bignose 9 berdasarkan metode six big losses. 

3. Mengetahui strategi perbaikan TPM yang tepat untuk meningkatkan 

efektivitas mesin Bignose 9 berdasarkan metode FMEA  
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1.5 Manfaat Penelitian 

Penulisan penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat yaitu : 

1. Meningkatkan nilai produktivitas OEE pada kinerja mesin Bignose 9. 

2. Sebagai evaluasi untuk meningkatkan keefektifan mesin Bignose 9 dengan 

mengetahui faktor penyebab menurunnya produktivitas produksi. 

3. Sebagai langkah preventif berdasarkan hasil RPN dari pendekatan metode 

FMEA dan penerapan TPM agar produktivitas pada mesin tetap stabil. 

 

1.6 Batasan Masalah 

Dalam upaya menjaga pembahasan tetap terfokus sesuai tema penelitian, 

maka ditetapkan batasan masalah dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut:  

1. Penelitian dilakukan hanya di PT X dan terfokus pada mesin Bignose 9. 

2. Data yang digunakan berupa data produksi PT X pada mesin Bignose 9 

selama periode bulan September 2022 sampai Agustus 2023, yaitu 

pencapaian produktivitas sebelum mesin berhenti total dalam beroperasi. 

3. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya atau parameter lain selain 

yang diperlukan dalam metode-metode terpilih di skripsi ini. 

 

1.7 Asumsi Penelitian 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah diuraikan, 

adapun asumsi dalam penelitian ini yaitu “Mesin Bignose 9 merupakan mesin 

yang aktif digunakan selama 24 jam untuk proses produksi meskipun minim 

pergantian komponen dan usianya sudah 13 tahun”. Asumsi ini ditulis 

berdasarkan permasalahan pada latar belakang dimana umur mesin dapat 

menjadi penyebab tidak tercapainya proses produksi. 
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1.8 Sistematika Penulisan  

Penulisan pada penelitian ini secara sistematik terbagi dalam lima bab 

yang saling berkaitan, adapun sistematika penulisan penelitian ini diantaranya: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini akan menguraikan tentang latar belakang pada permasalahan yang 

terjadi yaitu ketidakefektifan mesin Bignose 9, pertanyaan penelitian, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, asumsi 

penelitian, dan sistematika penulisan skripsi dalam melakukan penelitian ini. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menyajikan konsep dan teori-teori yang berhubungan dengan penelitian 

ini, seperti mesin Bignose 9, produktivitas, TPM, OEE, six big losses, diagram 

pareto, diagram fsihbone, dan FMEA. Selain itu, bab ini juga mengulas 

beberapa penelitian terdahulu sebagai acuan dan pembanding dalam 

melakukan analisa terhadap permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi tentang pemaparan mengenai metode-motode yang digunakan 

dalam menyelesaikan masalah yang dibahas dalam penelitian ini, meliputi 

diagram alir, pengumpulan data, teknik analisis data atau teknis penelitian.  

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan pembahasan dari hasil penelitian yang sudah dilakukan 

sebelumnya, meliputi analisa hasil perhitungan dan pengolahan data. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini menampilkan kesimpulan dari seluruh hasil penelitian yang menjawab 

permasalahan beserta saran yang dapat dilakukan untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis yang dilakukan pada 

mesin Bignose 9. Berikut merupakan kesimpulan dalam penelitian ini, yaitu: 

1. Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode OEE pada 

tabel 4.7, diperoleh bahwa efektivitas mesin Bignose 9 pada periode 

September 2022 sampai Agustus 2023 sebesar 29,56% (di bawah standar 

85%) dimana nilai OEE tertinggi pada bulan Juni 2023 sebesar 49,85%, 

dan nilai OEE terendah pada bulan Desember 2022 sebesar 17,71%.   

2. Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode six big losses, 

faktor dominan kerugian penyebab penurunan kinerja mesin Bignose 9 

disebabkan oleh breakdown losses sebesar 58,03% dengan waktu 2331,5 

jam dan reduced speed losses sebesar 26,26% dengan waktu  1054,9 jam.  

3. Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode FMEA, faktor 

breakdown losses diperoleh prioritas tertinggi dengan nilai RPN = 48 

pada permasalahan kerusakan air cylinder cap pointer di bagian cap 

aplicator. Sedangkan pada faktor reduced speed losses diperoleh 

prioritas tertinggi dengan nilai RPN = 36 pada permasalahan proses open 

bag yang tidak dapat berjalan optimal. Rekomendasi perbaikan yang 

dapat diterapkan oleh perusahaan berdasarkan pilar TPM yaitu 

autonomous maintenance, focussed maintenance, planned maintenance, 

quality of maintenance, education and training, safety, health and 

environment, office TPM, dan early equipment management. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan keterbatasan dalam penelitian ini, 

terdapat beberapa saran yang dapat diberikan penulis yaitu sebagai berikut. 

1. Perusahaan disarankan untuk terus mengupayakan penerapan TPM agar 

nilai efektivitas mesin Bignose 9 dapat berprogres naik setiap tahunnya.  

2. Perusahaan disarankan lebih memperhatikan umur ekonomis mesin dan 

menyediakan stok suku cadangnya untuk meminimalisir kerusakan terjadi.  

3. Penelitian selanjutnya disarankan melakukan analisa pengaruh penerapan 

perbaikan dalam jangka waktu yang serupa dengan analisis perhitungan 

sebelumnya agar mendapatkan hasil perbandingan yang sepadan. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Brainstorming Permasalahan Mesin Bignose 9 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Lampiran 2. Pengolahan Data OEE Sesudah TPM 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Availibility Ratio

Periode

(bulan)

Loading Time

(jam)

Operation Time

(jam)

Availibility Ratio

(%)

Jan-24 342,8 211,1 61,58%

Feb-24 466,9 313,6 67,17%

Mar-24 577,5 395,7 68,52%

Apr-24 430,1 326,3 75,87%

Mei-24 506,5 358,2 70,72%

Jun-24 311,9 217,6 69,77%

68,94%Rata-Rata

Performance Efficiency

Periode

(bulan)

Loading Time

(jam)

Operation Time

(jam)

Operation Time

(menit)

Target Production

(pcs)

Processed Amount

(pcs)

ICT

(menit/pcs)

Performance

(%)

Jan-24 342,8 211,1 12666 4.936.320 2.527.776 0,0025659 51,21%

Feb-24 466,9 313,6 18816 6.722.880 4.170.816 0,0027988 62,04%

Mar-24 577,5 395,7 23742 8.131.200 5.488.848 0,0029199 67,50%

Apr-24 430,1 326,3 19578 6.193.200 4.615.776 0,0031612 74,53%

Mei-24 506,5 358,2 21492 7.292.880 4.915.902 0,0029470 67,41%

Jun-24 311,9 217,6 13056 4.491.360 2.657.808 0,0029069 59,18%

Rata-Rata 439,2833333 303,75 18225 6.294.640 4.062.821 0,0028833 63,64%

Quality Rate

Periode

(bulan)

Processed Amount

(pcs)

Reject 

(pcs)

Quality Rate

(%)

Jan-24 2.527.776 288.783 88,58%

Feb-24 4.170.816 376.139 90,98%

Mar-24 5.488.848 404.737 92,63%

Apr-24 4.615.776 350.327 92,41%

Mei-24 4.915.902 344.536 92,99%

Jun-24 2.657.808 273.513 89,71%

91,22%Rata-Rata

OEE

Periode

(bulan)

Availibility Ratio

(%)

Performance

(%)

Quality Rate

(%)
OEE

Jan-24 61,58% 55,06% 88,58% 30,03%

Feb-24 67,17% 54,34% 90,98% 33,21%

Mar-24 68,52% 65,11% 92,63% 41,32%

Apr-24 75,87% 50,68% 92,41% 35,53%

Mei-24 70,72% 57,99% 92,99% 38,14%

Jun-24 69,77% 72,54% 89,71% 45,40%

37,27%Rata-Rata



 

 

 

Lampiran 3. Dokumentasi 

 

 
Bagian Pouch Making (Cutting Area) Memasuki Bagian Filling 

 

 
Bagian Pouch Making (Cutting Area) sampai Cap Aplicator  



 

 

 

 
Bagian Cap Aplicator sampai Pick and Place 

(Operator sedang membersihkan bagian Sealing)  

 

 
Layout Penempatan Wadah di Mesin Bignose 

 

 
Diagram Alir Proses Penggunaan Wadah Bignose 



 

 

 

Lampiran 4. Lembar Konsultasi Bimbingan Skripsi 

 

 



 

 

 

 

 


