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ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN BIGNOSE 9 MENGGUNAKAN
METODE OEE DAN FMEA DISERTAI PENERAPAN TPM
DI PERUSAHAAN MANUFAKTUR KOSMETIK

Hasna Salwaellya?, Muhammad Prasha Risfi Silitonga®, Bayun Matsaany?

D Program Studi Sarjana Terapan Teknologi RekayasasManufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul, Depok, 16424

Email: hasna.salwaellya.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui efektivitasmesin 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 aufonomous 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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ANALYSIS OF BIGNOSE 9 MACHINE EFFECTIVENESS USING OEE
AND FMEA METHODS WITH THE IMPLEMENTATION OF TPM
IN COSMETIC MANUFACTURING COMPANY

Hasna Salwaellya?, Muhammad Prasha Risfi Silitonga®, Bayun Matsaany?

D Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik.Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul, Depok, 16424

Email: hasna.salwaellya.tm20@mhsw.pnj.ac.1d

ABSTRACT

This study aims to determine the effectiveness of the Bignose 9 machine using the
OEE method, identify the losses that affectitwith 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 tethadap perawatan tubuh. Berdasarkan
data BPS tahun 2021, peningkatan industrt kosmetik mencapai 9,61% dan telah
menjadikontributor 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 schingga 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 ternamay 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.



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

s
el
(1]
=}
Q
c
=,
T
Q
=
ol
Q.
o
~
=
[}
-
c
=
~
Q
=
=
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=
Q
g
Ll
N
o
-
el
o
=
(1)
=
=
~
P4
(13
Q
[}
=
—
o
=
o
-
-
o

N
=0 - 2 Y
5 r7
Q =
= Q
&t
35S
= =
=
3 o
c )
3 c
3 2
o c
E x
)
3 5%
3 3
2 =3
=
338
T B 5
= °
o
s 5 3
2 =
S 2g
ek
o 2
(o d
s QP
Q =
o o
3 =
9 o
8 ®>
< o
w m
o s
£ 3 E
c o
= >
283
- -
< <
o V)
= =
€ 9o 3
= =
L8
3. 87T
m
o
s g
Q —
3 £
5 &
©
z o
')
~ S
5 T
S
- =
c 4
= Iy
i)
=
=
)
=
~
i)
-,
O
<
o
=
N—
[
o
(Y
=
w
Y
g
[
3
')
w
o
()
3

X
m
x
0
©
-+
8

S
m
.
0
©
-+
(Y
3.
;
o
=)
;.
®
=
E.
=
P4
®
Q
D
:.
b
o
=
3
q
-+
Y

—
o
=
9
Q
= )
(=]
3
(]
-
Q
[ ]
=
e
w
m
o
o8
Q
(')
=
Q
~,
-}
=
w
o
=
-
=
=
t
(1)
-
<
Q
-
£
s
5
-,
Q9
-
T
Q9
3
M
=1
n
Q
-
-~
c
3
3
-}
b=
o
Q
=]
3
()
=
<
m
o
=
~
-~
Q9
-5
w
[
3
o
m
-

Tabel 1. 1 Capaian Hasil Produksi Mesin Bignose 9

Bulan Target Aktual Efektivitas
(Master Box) | (Master Box) (%)
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 (#rial) 8.400 234 2,8%
Desember (frial) 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-agarpermasalahan 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.Qverall 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 FMCQG,
penggunaan OEE:memperoleh efektivitas mesin sebesar 45,51% dengan hasil
six big lossess yaitu equipment failure losses sebagai kerugian tertinggt [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.dankinerja mesin Bignose
9 sebelum mengalami kerusakan, mengidentifikasi faktor-faktor penyebab
ketidakefektifan mesin tersebut, serta mengembangkan solusi perbaikan agar

permasalahan 1ni dapat diselesaikan dan produktivitas dapat ditingkatkan.

1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan pada latar belakang, maka dapat dirtumuskan

masalah dalam penelitian in1 diantaranya yaitu:

I\

Bagaimana efektivitas dari mesin Bignose 9 dalam memproduksi produk
kosmetik berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)?
Bagaimana analisis kerugian yang menyebabkan penurunan produktivitas
pada mesin Bignose 9 berdasarkan metode Six big losses?

Bagaimana strategi perbaikan Total Productive Maintenance (TPM) untuk
meningkatkan efektivitas mesin Bignose9-berdasarkan metode FMEA?

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan permasalahan yang ‘telah dirumuskan, adapun tujuan dari

penelitian ini diantaranya yaitu :

1.

Mengetahut efektivitas dari mesin Bignose 9 dalam memproduksi produk
kosmetik berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).
Mengetahui kerugian terbesar penyebab penurunan produktivitas pada
mesin Bignose 9 berdasarkan metode six big losses.

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 :
Meningkatkan nilai produktivitas OEE pada kinerja mesin Bignose 9.
Sebagai evaluasi untuk meningkatkankeefektifan mesin Bignose 9 dengan
mengetahui faktor penyebab'menurunnya produktivitas produksi.

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 i yaitu sebagai berikut:

l.
)

Penelitian dilakukan hanya di PT X dan terfokus pada mesin Bignose 9.
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.
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 penclitian, rumusan
masalah, tujuan_penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah,wasumsi
penelitian, dan sistematika penulisan skripsi dalam melakukan penelitian.ini.
BAB ILTINJAUAN 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 permasalahanyang dibahas dalam penelitian ini.
BAB 111 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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BABV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data.dan.analisis yang dilakukan pada

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

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%.

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 secbesar26,26% dengan waktu 1054,9 jam.
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 _berdasatkan pilar TPM yaitu
autonomous maintenance, focussed maintenance, planned maintenance,
quality of maintenance, education and training, safety, health and

environment, office TPMydan 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.
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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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Hasil Pembahasan :

Analied [ichbevie

Environment

Alarm upper jaw

Terdapat kerusakan pada
ulma temperature air cylinder cap pointer di
subunya rendah bagian cap aplicator Area mesin kotor
l:“d"p‘“ sensor ‘ Air cylinder sudah melewaty
thermocouple dan heater+— 19 masa lifetime sehingga \ Terdapat banyak scrap bulk yang
yang sudah melemah pergerakannya rurut melemah + sulit dibersthkan dan packaging

Cutting jaw ulma twmpul
Pisau dan air cylinder
cutting jaw ulma sudah
melewat: masa lifetime

material yang mudah tersangkut

, Terdapat bulk yang tidak
sengaja tercecer di lantai

Bagian ujung cap seal belakang
mengalami kebocoran

dan perlu perbaikan Cap pada sachet terlalu miring
Sachet selalu terdeteksi reject karena rubbe gripper sudah aus
di bagian pick and place

Kurangnya tekanan saat proses seal
Settingan atau parameter tidak * " ferena adjuster bolt kurang maju

sesuai pada vision system

Breakdown Losses

Kegiatan maintenance tidak Operator terlalu

Bull (ectala Joustal terfasilitasi dengan baik terburu-buru dalam
Proses penyimpanan Kerroadeaatt suka mengoperasikan mesin
bahan baku tidak < cadang dan peralatan «— Operator tidak fokus
sesuai standar kerja tidak lengkap dalam melakukan -
pekerjaannya
(B]c:lfn:;:':iaslillazl:';lalu SOP tidak'beq'alan Operau_)r njdak tanggap
banyak) dengan baik saat ‘!l’]ifll permasalahan
¥ Penyampaian SOP pada mesin
Operator tidak fokus masth kurang - Operator udak
saat pencampuran e diperhatikan memahami gejala

bahan di proses mixing kerusakan pada mesin

Environment

Kualitas bahan baku
tidak sesuai standar Proses open bag tidak stabil
Pelaksanaan mspeksi Karet sucker dan air Area mesin kotor
" tidak maksimal cylinder sudah aus

" sehingga sacher tidak terbuka

l Terdapat banyak scrap
sempuma saat proses open bag

, bulk yang sulit dibersihkan

Posisi sachet di
dan packaging material

dalam flowrappe miring atau =
terhentak saat proses sealing Kondisi selenoid cap vang mudah tersangkut
Slowrappe di jaw ulma pointer pergerakannya

, Terdapat bulk yang tidak

melemah sengaja tercecer di lantai

Gerakan pada putaran faw
ulma tidak stabil karena
lemahnya bearing pemutar
faw ang sudah aus

Umur selenoid cap
*» pointer sudah melewati

masa lifetime

P.m‘:'s :ihrla‘n pmd:k d‘: bagian Kesalahan setting mesin Kontak dengan mesin
’ B B di awal produksi yang bergerak
Karet sucker sudah aus Operator tidak teliti o
sehingga produk tidak «! et sbach Nork l , Jantangan operator
tersupplay dengan optimal a dapat terjepit mesin

bstruction
, Operator dapat terpapar
suara bising mesin

Operator tidak tertib dalam

Set-up dilakukan terburu-buru

Tidak adanya check | Kesalahan saat ser-up

list m‘:hp hanan ‘::::n::i:; sodik pencatatan parameter
Tidak ada check Operator tidak teliti Operator kurang

list inspeksi harian saat membaca work < » diberikan pelatihan dan

Waktu matntenance Dastruction pengawasan dari atasan

hanya dikerjakan <
setiap minggu

Foordmator Operatar

Part Leadder Procsi = \Mehasisa PN
imnose
NS
C N
wien. A -
s
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Bisnose

Analisic Praen LreakSon  Losses  Moein Ko g
[ FMEA Breakdown Losses
Current
Failure Mode Effect of Failure Failure Cause
Faktor (Potensi ampak | § | (Penyebab | O |  Procest D | RPN | Usolan Perbaikan “"“n vy togin | Prioritas
(Prevention)
Subu upper jaw Mel "
lakukan pembelian
ulma rendah i Tidak timbul alarm
Alarm upper jaw | sehingga tidak Terdapat sensor Memperbaiki 2 mu;'l themocouple spper jownien
P themocouple dan Z sensor dan heater serta segera s
ulma temperature | adanya perforasi 4 heater yang themocouple melakukan pergantisn selama operasi dan
subunya rendeh ’.m’ dan cuting sudah melemah dan heater di area upper jaw ulma M'" dapat L KJTZ(
tidak n:-cll;olm; dan lower jaw ulma berjalan stabil
Pisau dan air Memperbaiki
Tidak dapat cylinder cutting air cylinder dan Melakukan pembelian | oo vima Limxo
Cutting jaw ulma | memotong ; Jawulma sudsh | 2_| menyesuaikan ; / 8 air cylinder untuk jaw ekl
tumpul Slowrappe sesuai melewati masa ulang pisau ulma agar bisa diganti . 2{'8(
standar renceng 12 lifetime dan perlu cutting upper dengan yang baru
pergantian Jaw ulma sends
Machine Terdapat Air cylinder Memperbaiki Melakukan pembelian | Proses pada cap
kerusakan pada Posisi cap pada sudah melewati air cylinder dan 4g alr cylinder cap aplicator dapat ﬁ({’/’
air cylinder cap produk menjadi 4 masa [ifetime 4 di cck kembali ? pointer agar bisa memenubhi standar
polnurl di bagian | tidak sempuma nh]in':::‘ turut setiap diganti dnn: suku posisi cap di ﬁ(}’(
cap aplicator meles maintenance cadang yang baru
Memperbaiki
ot || viodsa
; h:cn-mbbc.r g pullnn;.:ap Z go Melakukan pergantian |\ oL 2{&
Bagian ujung cap pointer leminimalisir
seal belakang Cap pada prodnk Fripper vadsh sus centering cap :’b:‘:pz’pz ::n pada
o kebocoran Rameon Memperbaiki nmcap seel o 5 pureyplan
n & 3 set-up pada 2 B0 | seal W
mu :e:l - bagian cap seal /2,6&
6 ffuser dan top seal
bolt kurang maju
- FMEA Breakdown Losses
Current
Failure Mode Effect of Failure Failure Cause
Faktor (Potensi Dampak | § | (Penyebab | O [ DS | p | REN | Usulan Perbaikan “"‘I;“’f;:l"‘"' Prioritas
Kegagalan) Kegagalan) Kegagalan) o tion)
Conveyor transfer 1 Analisa dengan baik Meminimalisir
Sachet selalu supplay sclalu Settingan atau ::'“Wh masalah yang terjadi | produk yang
terdeteksi reject | kosong dan timbul g‘ parameter tidak Z pa r‘:‘ B 1 1 | sehingga dapat dianggap reject LJW
di bagian pick alarm atau sesuai pada pada Vision melakukan perbaikan | oleh Vision System ﬂn
and place berhenti di area Vision System dan penyettingan di bagian pick and
System
Mespack dengan tepat place
Operator terlalu | Mesin mengalami Mengadakan Memberikan pelatihan
terburu-buru kematian Operaior ddak briefing kepada operator untuk Qpecstoe dapat W
fokus dalam 12 memahami gejala
dalam mendadak saat 2_ psresi-esay 2 sebelum proses menanamkan rasa kerusakan pads %
mengoperasikan | proses produksi kerjaannya produksi tanggung jowab saat paesy ;6( (L_
mesin berlangsung Lo dimulai bekerjn
Man Memberi Operator dapat
Operator tidak Kerusakan " arahan agar " memahami gejala
tanggap saat menjadi parah Operalor tidak operator leblh Memberikan pelatihan | o coion pada | L2~
tetjadi schingga ; mmh..':ﬂh 7. | fokus dalam 3 /g :'m opm:j‘:rhh mesin sebagai z(i{é
permasalahan at iy menganalisa k 8 pada mesin langkah preventif
pada mesin proses produksi permasalahan kerusakan yang
yang terjadi bertambah
Melakuk Melakukan pengadaan | Mesin mampu
Kegiatan Mesin dapat Ketersediaan perawatan dan slatden sparwpart, | melakukan
maintenance mengalami suku cadang dan perbaikan sorta inventarisesi produksi dengan #%
Method 2 Pl & S_ 0 untuk memastikan lancar tanpa
tidak terfasilitasi | kerusakan yang 2 peralatan kerja mesin dengan "
dengan baik sama berulang tidak lengkap alat kecja pecelacan yang Wrawle | ST KRB . | s
ya ;ltlkhl d::lm kondisi yang berulang di
el e |
L FMEA Breakdown Losses
Current
Failure Mode Effect of Failure Failure Cause
Faktor (Potensi (ampak | S | (Penyebab | O :-:,‘,,':’, D | RPN | Usulan Perbaikan “"m“"" Prioritas
Kegagalan) Kegagalan) Kegagalan) (Prevention)
Conveyor transfer iy Analisa dengan baik Meminimalisir
Sacke sclalu supplay sclalu Settingan atau “Mht;';pabuk: masalah yang tesadi | produk yang
terdeteksi reject kosong dan timbul 5’ parameter tidak Vi i 1 10 sehingga dapat dianggap reject Lﬂ w
di bagian pick alarm atau sesuai pada M‘l Vision melakukan perbaikan | oleh Vision System ﬂ'
and place :dahemikdi arca Vision System System :nn penyettingan :lh bagian pick and $ (2
espac lengan lepat ce
Opmw‘; |t:‘rllnlu cd;s;r:i:enphmi Operator tidak :::ﬁl::lklﬂ Memberikan pel:x‘m Operator dapat
buey fokus dalam 17 pada opeato memahami gejala L&Lu
dalam mendadak saat 9| bk 2. | sebetum proses menanamkan rasa Torusikan pade ¥
mengoperasikan | proses produksi kerjaannys produksi tanggung jowab saat Sy ;6( «‘7(,
mesin berlangsung L dimulai bekerja
Man Memberi Operator dapat
Operator tidak Kerusakan 2 arahan agar & ¢ memahami gejala
tanggap saat menjadi parah Operaior tidak operator lebih Memberikan pelatihan [—674/-
terjadi schingga ; ""'"'"""F";’:" 7 |foksdaam | 2| /8 kepada °""“°}"::‘"°‘" mesin 2
Samb kerusakan 1 penanganan gej
pocsssialian " mesin m - kerusakan pada mesin I‘"‘m i
pada mesin proses produksi permasalahan keru: yang
yang terjadi p
s T
Kegiatan Mesin dapat Ketersedisan perawatan dan svel el A
N p serta inventarisasi produksi dengan
maintenance mengalami suku cadang dan perbaikan - /
Method tidsk terfasilitasi $ 4 2 $ | 40 | votuk memastikan lancar tanpa
asilitasi | kerusakan yang | 2 | peralatan kerja mesin den; .
dengan baik sama berulang tidak lengkap alat kerja peralatan yang tersodia | sdanya kerusaksn 7
sl selalu dalam kondisi | yang berulang di | 47
Part Leader Produksi Koordinator Operator Mehesiswa PNT
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Analisitc Frzh Roduced Gued (osex Megin Biprde 9

FMEA Reduced Speed Losses
Failure Mode | Effect of Failure Fuilure Canse Current Process
Faktor (Potensi (Dampak s (Penyebab o Control D | RPN | Usulan Perbaikan l:;’:‘;i’;:’ Prioritas
Kegagalan) lan (Prevention) v
Karet sucker dan . Proses open
Nozzle tidak dapat air cylinder filling Moraad bt Melskm dapat berjalan
Proses open bag | masuk ke sachet sudah aus schingga e gion e ter filing dan | OPAmal dan Weedirsy
tidak berjalun | karena bukaan sachet tidak s % 26 | menyispan B | tidak
optimal open bag tidak terbuka sempurna 4‘ 8 entylap 2 mengganggu ﬂ{
ontimal St asos o keausannya cadang karet sucker kecepatan
P iy P sccara berkala open bag yang baru | =P
= z = Proses sealing
s ;,";f,‘"':,‘“ ﬁmﬁ:: Gerakan pada Melskuksn Sovwrappe
miring atau sehingga dapat PR e ke Melakukan Jore i copet. o
it il karena g pada jaw 2 erjalan opti
techontak sant | menomkan 4’ lemahuya bearing 4 ulma dan L | lg |permmsmpatn | 20 Ldle
proses sealing | kualitas produksi N Iy ohania bearing jaw uima | (0O
Maochine Siowrzppe di joe | kamas produl ymg s secara berkala kecepatan
mesin
A ‘Melakukan Kondisi
: . | Pergerakan 2 Memperbaiki air - .
Kondisi selenoid 5 Umur selenoid cap . " pergantian pada selenoid bekena
cap pointer kecepaten mesin pointer sudah oluedad |¢ seleoid dan optimal dan Meoéu A7
Fonkomya | munutmenn | S EEEREERL 4 ook bembell meninjau jodwal | tidak =
st sehingga proses lifetime Sthp vimabanmikn | mmgnbe |
operasi terhambat maintenance cadlans taside ‘Ohtaasl méals
Proses al Sachet tersangkut Karet sucker sudah Mengganti karet Proses aliran
o e 1an | di/0lding yang aus sehingga sucker dan Menyispkan suku | produk di et
vm :M ;nw-n mengakibatkan 3 produk tidak memperbaiki 2 Z‘f cadang karet sucker | bagian pick and
” ba 2% | tidak ada sachet di tersupplay dengan Jalur bagian pick open bag yangbaru | place beralan | &2 77,
A dalam flow optimal and place optimal
VMEA Reduced Speed Losses
Failure Mode Effect of Failure Failure Canse Current Process T
Faktor (Potensi (Dampak s (Penyebab ) Control D | RPN | Usulan Perbaikan | ;’:‘D‘."’l Prioritas
Kegagalan) agalan) Kegagalan) (P
Kesalahan setting Memberikan / Mengadakan lon
:\:m du awal Terjadi penurunan Z teguran “:jhn ” Z 6 pelatihan kokpad- Opa:ztl o 2{‘
kecepatan mesin Operator tidak telit S g o simdeied pors Jadonyr il %
sampai idle time | | saat membacawork || 127€3h produksi it oids . oucll b
Q sampai sesuai sesuai lan produk yang
Kesalahan setting | wakiu produksi Westruciien standar produk menyediskan check | akan diproduksi | (g
sl sshingyx oupAn 4 2 pada work A / 6 | ist setiap kali set up | dioperasikan
e, o ok pom et instruction dilakuken il
Jari tangan operator & ;
dapat terjepit mesin perator petlu Operator Upayakan matikan | Produktivitas
i Kontak dengan | 313 bahkan luka- | 2| terus memantau f dihimbanvntok | / | /2 | mesin sebentar dapat tercapai 4
mesin yang luka lainnya mesin dan segera mquu A[l;l untuk muuaﬁ tanpa ﬁ-‘ F((
b saat  |— ng Diri kesel n, rb
sedang bergerak [ 60 asor dapat ads proses yang (APD) yang serta slalu waspads | kesclamatan | /550
ferpapar suara ; teshambat 4 telah disediakan / Z dan berhati-hati. operator
bising mesin /e('({
Operator tidak Kecepatan kinesja Operator kurang Mengadakan Operator tertib
tertib dalam mesin tidak stabil | (| diberikan pelatiban haersssiidog B9 | disksi rtin unt | dslam Low
pencatatan dalam dan pengawasan 3 fu “"".m"'“ 4 ﬂ(:@
parameter memproduksi dari atasan i kinena operator mesin
Mesin dapat Mampali:f:ﬁ mmha setiap :1&1: dapat
mengalami " operator an mesin eroperasi
ia Set-up dilskuksn | kematian Th il e |G [ 1| 15| kool bakai | tanar g Lows
terburu-buru mendadak saat $ harian memperbaiki awal prosses mengalami ﬂ*‘&
proses produksi mesin apabila produksi melalui kematian
berlangsung terjadi masalah anduan cheeklist | mendadak
FMEA Reduced TLosses
Failure Mode | Effect of Failare Failure Cause Current Process Tegt et
Faktor (Potensi (Dampak s (Penyebab o Control D | RPN | Usulan Perbaikan i Dicapsi | Prioritas
Kegagalan) Kegagalan) (Prevention] Ingin
Memberikan
) wraining kepada |
Msin depa — [ ——
‘Il“:’hk ada check ;nmwmm 3 h“':;"“ d';';’c"'.'.‘m""“" 2 | menginspeksi ] g maintenance dan | rutin setisp hasi Zéw
g ssirming e e sekalian ser-y membuat check list | berdasarkan
harian berulang di bagian pada sctiap minggu ? - ”
prezsegs sebelum mulai harian untuk SOP pada check | £ ¢ Q
produksi mengorganisir saat | fist harian
pe
inspeksi harian
Kuslitasbshan | Bulk sussh Pelaksanaan Operator mtifag Pemberian togging | Bulkmencapsi | / gon /-
Material baku tidak sesuai | tersupplay saat | 2 | inspelksi tidak |t s L| % | idemitns produk di | standar yang @
standar proses filling maksimal i badk tanki mixing sesuai L
Melakukan
- " Terdapat banyak pembersihan N
Mesin mengalami . Melakukan Arca mesin
mati mendadak scp bult vy e maintenance dan | tidsk kumuh | 40052 40
Area mesin kotor | karena maerial | § [ St ibershian denganhatihat |7 | IO memeriksa dan bersih dari
yang dapat yang tersangkut ok okt iy kebersihan mesin | sisa produksi /é_‘}qc
Environment menghambat i b b sebelum proses
X produksi agar tidak s
e Dapat memicu Terdapat bulk yang Membersibkan e i e it
kecelakaan kerja | € | tidak sengaja segernlonni | £ | 2D kel erianpang | Pentingaya Mrin
karena terpeleset tercecer di lantai yang kotor pro S | kebersihan area o
Ker ik
Totl Iz 7l
Part Leader Progukst Koordinator Operator Mahasiswa NI
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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

Dokumentasi
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Lampiran 2. Pengolahan Data OEE Sesudah TPM

Availibility Ratio
Periode Loading Time Operation Time | Availibility Ratio
(bulan) (jam) (jam) (%)
Jan-24 342,8 2111 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 3119 217,6 69,77%
Rata-Rata 68,94%
Performance Efficiency
Periode Loading Time Operation Time Operation Time | Target Production | Processed Amount ICT Performance
(bulan) (jam) (jam) (menit) (pcs) (pcs) (menit/pcs) (%)
Jan-24 342,8 2111 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 3119 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 Processed Amount Reject Quality Rate
(bulan) (pcs) (pcs) (0]
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%
Rata-Rata 91,22%
OEE
Periode Availibility Ratio Performance Quality Rate OEE
(bulan) (%) (%) ()
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%
Rata-Rata 37,21%




a

b
.

s

WELLIN - W
:;‘ &

1

IO

ol
X

3
3

Bagian Pouch Making (Cutting Area) Memasuki Bagian Filling
Bagian Pouch Making (Cutting Area) sampai Cap Aplicator

Lampiran 3. Dokumentasi

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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

=

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA




VANWIVE
RERELY
HINMILNOd

oL
o
x
0
©
~*
Y

1=
)
x
o}
T
~*
o
3
*’
o
<
=.
o
!
=
-
2
™
Q
o
-
]
)
-
o
q
-+
Y

eyieyer uabap Niuyaljod uizi eduey

Bagian Cap Aplicator sampai Pick and Place
(Operator sedang membersihkan bagian Sealing)
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OUTER CASE
e
ZELDA == rc 0
SACHET FLOW WRAP
_—
wip

MESHPAC ULMA

- ¥ REWORK e o 4
wip wip
Packing WIP Flow Wrap MANUAL ke dalam Outer Case.

Hal ini terjadi jika :
- Mesin ZELDA bermasalah
- Flow Wrap tidak ter-cutting 12 pcs (perlu sambung manual)
1. Pisahkan Sachet Kosong vs WIP Sachet
2. Pindahkan WIP Sachet ke TRAY REJECT 1. Cek Kondisi Flow Wrap
2. Buka Flowrap - keluarkan WIP sachet
3. Pindahkan WIP Sachet ke TRAY REWORK
LIMBAH B3 (REJECT)
Sisa bukaan Flow wrap (kosong) dimasukkan ke dalam BOX REJECT,
UMBAH 83 tuk dimusnahkan sesuai poin
Kumpulkan sachet kosong ke dalam uritlk dimu poin @ ,
plastic bag, ikat dengan segel !
bernomor dan catat dalam BA ‘

LIMBAH B3
1. Buka flow wrap reject, pisahkan WIP sachet dan masukkan WIP Sachet ke dalam TRAY REJECT.

2. sisa bukaan flow wrap (kosong) tetap berada di BOX REJECT
3. Seluruh flow wrap kosong (sobekan, hasil settingan mesin) dimasukkan ke dalam plastic bag, ikat dengan segel bernomor dan catat dalam BA Limbah B3 (FR.QSE.054)

Limbah B3 (FR .QSE.054).
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Diagram Alir Proses Penggunaan Wadah Bignose
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Lampiran 4. Lembar Konsultasi Bimbingan Skripsi

FORMULIR F2

LEMBAR KONSULTASI BIMBINGAN TA / SKRIPSI
DAN KESIAPAN MENGIKUTI UJIAN

JUDUL TUGAS AKHIR / SKRIPSI

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN BIGNOSE 9 MENGGUNAKAN
METODE OEE DAN FMEA DISERTAI STRATEG! PERBAIKAN TPM DI
PERUSAHAAN MENUFAKTUR KOSMETIK

NAMA MAHASISWA BIMBINGAN/NIM
. 1. Hasna Salwaellya / 2002411005

PROGRAM STUDI : Teknologi Rekayasa Manufaktur
PEMBIMBING : Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M. T.

No | Tanggal Bahasan Pelylgimbing
1 |@ioY jro2y | Ponsuttasi Fudul ~
2. |29(09 1024 | Bvtveau Bak 1 - Rl 3 C(\,,
1 |20/06 124 | tewist Bob 1 - gal 3 (}2':
§ [23/05 1024 | Bmbingan Tenqumpalan data Bab v Q\\,
¢ |nloslong | feviit Pengumpulan doda Bab 1V
6 [03(07f2y | BMEngan fengotanan data Sab W Q—:
3 |08 (0%} (1024 gex(s Pongpolalav date Bab LV (L
g [0[7 [0y |Bubtasan feneragan TeMm Baw WV
9. |V o1[124 | Bimbingan Bab ¥

Berdasarkan hasil pembimbingan mahasiswa diatas dinyatakan siap mengikuti ujian
Tugas Akhir/ Skripsi.

Yang menyatakan
Pembimbi

l
K A

(Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M. T.)
NIP. 199403192022031006
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FORMULIR F2

LEMBAR KONSULTASI BIMBINGAN TA / SKRIPSI
DAN KESIAPAN MENGIKUTI UJIAN

JUDUL TUGAS AKHIR / SKRIPSI

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN BIGNOSE 9 MENGGUNAKAN
METODE OEE DAN FMEA DISERTAI STRATEGI PERBAIKAN TPM DI
PERUSAHAAN MENUFAKTUR KOSMETIK

NAMA MAHASISWA BIMBINGAN/NIM
: 1. Hasna Salwaellya / 2002411005
PROGRAM STUDI : Teknologi Rekayasa Manufaktur

PEMBIMBING : Bayun Matsaany, S.Stat., M.Sc.

No | Tanggal Bahasan Pembimbing
1| 25[04 13 | consuymsi fopils f,———
L. | \wios[2y Bimvinaan Bab § - bab 3 P— |
2| ey Revisi Bav 1~ Bav 3 *d""

4 | 20 (o6 124 bimpingan Bab 4 e

5. | o [0k (24 Ryist Babo 4 e — |

6. | 090w Pimbivigan Bab G f— ;

7. | tefet 2y RevisT Baw 5 p— |

y | Wk Pevici Typo dawv Sitag *‘—/ .
|

Berdasarkan hasil pembimbingan mahasiswa diatas dinyatakan siap mengikuti ujian
Tugas Akhir/ Skripsi.
Yang menyatakan
Pembimbing 2

(Bayun Matjaany, S.Stat., M.Sc.)
NIP. 199404212023212044




