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RINGKASAN

PT Respati Kemasindah adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi
kemasan fleksibel dengan mesin Printing 10 Rotogravure sebagai salah satu mesin
utama. Pada periode Juni hingga Desember 2024, perusahaan. mengalami tingginya
downtime akibat penerapan breakdown maintenance yang menyecbabkan produksi
tidak mencapai target. Rata-rata output aktual hanya mencapai 78,72% dari target
bulanan sebesar 6.500.000 meter. Hal ini mengakibatkan kekurangan preduksi
sebesar 21,28%: Penelitian/ini bertujuan untuk menganalisis efektivitas mesin
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), mengidentifikasi
penyebab utama kerugian menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
serta usulan perbaikan berdasarkan Kaizen. Hasil analisis OEE selama periode
tersebut menunjukkan rata-rata sebesar 62% dengan komponen availability rate
87,14%, performance rate 712,42% dan quality rate 98,25%. Nilai tersebut masih
berada di bawah standar yang ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Mainteance
(JIPM) yaitu 85%. Hasil analisis six big losses dengan diagram pareto, ditemukan
bahwa tiga kerugian utama terbesar adalah reduce speed losses (44,9%), idling and
minor stoppage losses (32,1%) dan setup and adjustment losses (15,6%) dengan
total kumulatif 92,6%. Setiap kategori dianalisis lebih lanjut menggunakan diagram
fishbone meliputi faktor mesin, manusia, material dan metode. Dari hasil FMEA,
diperoleh nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi pada faktor metode dalam
kategori reduce speed losses (RPN 351), faktor mesin ‘dalam idling and minor
stoppage losses (RPN 261) dan faktor metode dalam setup and adjustment losses
(RPN 131). Usulan perbaikan berdasarkan kaizen difokuskan pada tiga kerugian
utama. Pada reduce speed losses yaitu mengganti silinder dan-menetapkan batas
ketebalan silinder yang aman untuk “proses=produksi: Pada idling and minor
stoppage losses yaitu melakukan pemeriksaan dan perawatan pada permukaan press
roll serta mengganti press roll saat diperlukan. Sedangkan untuk setup and
adjustment losses yaitu penggunaan alat ukur warna yang rutin dikalibrasi dan

pelaksanaan audit untuk memastikan kepatuhan operator terhadap SOP.

Kata kunci: efektivitas, FMEA, kemasan fleksibel, OEE, six big losses.
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SUMMARY

PT Respati Kemasindah is a manufacturing company that produces flexible
packaging using a 10 rotogravure printing machine as one of its main machines.
From June to December 2024, the company experienced high downtime due to the
implementation of breakdown maintenance, which resulted in production falling
short of targets. The average actual output reached only 78.72% of the'monthly
target of 6,500,000 meters, resulting in a production shortfall of 21.28%. This study
aims to analyze the effectiveness of the machine using the Overall Equipment
Effectiveness (OEE) method, identify the main causes of losses using Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA), and propose improvements based on Kaizen. The
OEE analysis results for the period showed an average of 62%, with availability rate
components of 87.14%, performance rate of 72.42%, and quality rate of 98.25%.
This value is still below the standard set by the Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM), which is 85%. The analysis of the six major losses using a Pareto diagram
revealed that the three largest losses were speed reduction losses (44.9%), idling
and minor stoppage losses (32.1%), and setup and adjustmentlosses (15.6%), with
a cumulative total of 92.6%. Each category was further analyzed using a fishbone
diagram, covering machine, human, material, and method factors. From the FMEA
results, the highest Risk Priority Number (RPN) was obtained for the method factor
in the reduce speed losses category (RPN 351), the machine factor in idling and
minor stoppage losses (RPN 261), and the method factor in setup and adjustment
losses (RPN 131). Improvement proposals based on kaizen focused on three main
losses. For reduce speed losses, this involved replacing cylinders and setting safe
cylinder thickness limits for the preduction process. For idling.and minor stoppage
losses, this involved inspecting and maintaining-the-pressroll surface and replacing
the press roll when necessary. For setup and adjustment losses, this involved using
color measurement tools that are routinely calibrated and conducting audits to

ensure operator compliance with SOPs.

Keywords: effectiveness, flexible packaging, FMEA, OEE, six big losses.
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pesatnya perkembangan industri manufaktur.khususnya di bidang percetakan
kemasan menuntut perusahaan untuk terus menjaga kelancaran dan meningkatkan
proses produksi. Keberhasilan proses produksi sangat bergantung.pada kesiapan
mesin dan ketersediaan'bahan baku [1]. Proses produksi di pabrik sering kali terhenti
akibat adanya masalah pada mesin atau peralatan produksi. Tanpa disadari; mesin
produksi yang sering mengalami kerusakan atau memerlukan watu penyesuaian yang
terlalu lama dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan [2]. Kerugian tersebut
dapat berupa kehilangan waktu produksi, ketidakmampuan perusahaan untuk
mencapai target produksi serta biaya perawatan tambahan untuk mengoptimalkan
kinerja mesin produksi [3]. Oleh karena itu, efektivitas mesin dan peralatan harus
diawasi dan dioptimalkan untuk mencegah kerusakan yang dapat menganggu proses
produksi dan menurunkan kualitas produk [4]. Pencegahan dapat dilakukan melalui
perawatan secara rutin guna meningkatkan efektivitas serta menjaga kelangsungan
produktivitas.

Kondisi mesin yang optimal menjadi faktor utama dalam menjaga kelancaran
proses produksi sehingga perawatan merupakan kegiatan penting dalam industri [5].
Tujuan utama dari perawatan mesin adalah untuk'memulihkan kondisi kerja mesin
agar dapat beroperasi secara optimal [6]. Perawatan yang baik akan memastikan
produk memenuhi standar kualitas, harga yang kompetitif dan pengiriman tepat
waktu sesuai dengan kebutuhan pelanggan [7]. Kegiatan perawatan meliputi tindakan
seperti memperbaiki kerusakan, penyesuaian komponen agar sesuai spesifikasi serta
mengganti bagian-bagian mesin yang sudah aus untuk memastikan mesin dalam
kondisi kerja yang stabil. Dengan menerapkan‘sistem perawatan yang efektif, mesin
dapat beroperasi secara maksimal, hasil produksi tetap konsisten dan mendukung
kelancaran seluruh proses produksi [8].

PT Respati Kemasindah merupakan perusahaan manufaktur yang berfokus
pada produksi kemasan fleksibel dengan menggunakan teknik cetak dalam atau
rotogravure. PT Respati Kemasindah berlokasi di Cikupa, Kabupaten Tangerang dan

telah beroperasi sejak tahun 2004 dengan jumlah karyawan lebih dari 150 orang.
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Produk yang dihasilkan digunakan sebagai kemasan primer, sekunder dan tersier
untuk berbagai sektor industri, termasuk makanan, minuman dan produk farmasi. PT
Respati Kemasindah telah tersertifikasi ISO 9001 dan ISO 22000. ISO 9001 berfokus
pada sistem manajemen mutu untuk memastikan.proses produksi berjalan secara
konsisten, sedangkan ISO 22000 fokus pada sistem manajemen keamanan pangan
yang bertujuan mencegah petensi risiko kontaminasi dalam rantai pasok makanan
[9]. Dalam proses produksinya, perusahaan menggunakan beberapa mesin cetak
rotogravure. Salah satunya adalah mesin Printing 10 yang memiliki sepuluh unit
warna dan dirancang untuk mencetak pada gulungan fi/m.

Permasalahan yang dihadapi oleh PT Respati Kemasindah berkaitan dengan
kurangnya efektivitas mesin Printing 10 yang disebabkan oleh tingginya downtime
sehingga secara langsung memengaruhi oufput mesin tersebut. Saat ini, sistem
perawatan yang diterapkan oleh perusahaan lebih mengarah pada breakdown
maintenance, di mana tindakan perbaikan hanya dilakukan ketika mesin mengalami
kerusakan total hingga tidak dapat beroperasi. Berdasarkan Laporan Pencapaian
Sasaran Mutu (LPSM) periode Juni hingga Desember 2024 ditemukan bahwa target
output bulanan yang ditetapkan oleh Departemen PPIC untuk mesin Printing 10
belum' berhasil dicapai. Akibatnya, output_ yang dihasilkan oleh mesin tersebut
menyebabkan kerugian baik dari segi waktu maupun biaya.

Berdasarkan hasil observasi“di lapangan, output mesin Printing 10 masih
berada di bawah target yang telah ditetapkan oleh PT Respati Kemasindah. Target
produksi perusahaan adalah sebesar 6.500.000, meter per bulan, namun rata-rata
output aktual yang dicapai selama periode Juni hingga Desember 2024 hanya sebesar
5.116.887 meter per bulan atau sekitar 78,72%. Kondisi ini menunjukkan adanya
selisih produksi sebesar 1.383.113 meter per bulan atau sekitar 21,28% dari target
yang telah ditetapkan. Selisih in1 bukan hanya'menunjukkan ketidakefisienan tetapi
juga potensi kerugian yang cukup besar dari sisi kapasitas produksi yang tidak
dimanfaatkan secara optimal. Oleh karena itu, diperlukan analisis mendalam untuk
mengidentifikasi penyebab utama penurunan efektivitas mesin Printing 10.
Penelitian ini bertujuan untuk mengukur efektivitas mesin dengan menggunakan data
yang diperoleh dari dokumentasi perusahaan selama periode tersebut. Selanjutnya,

penelitian ini akan menganalisis faktor-faktor yang memengaruhi efektivitas mesin
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dan memberikan usulan perbaikan untuk mencegah terulangnya permasalahan serupa
di masa mendatang.

Produktivitas pada dasarnya berhubungan dengan efektivitas dalam mencapai
tujuan atau target yang telah ditetapkan [10]..Dalam upaya mencapai produktivitas
perusahaan, salah satu langkah penting-adalah mengukur-efektivitas mesin atau
peralatan yang digunakan dalam proses produksi. Nilai efektivitas yang tinggi dapat
tercapai apabila perusahaan mampu mengurangi nilai kerugian yang salah satunya
diakibatkan oleh penurunan kinerja mesin produksi [11]. Dengan demikian, industri
dapat menentukan langkah yang tepat untuk meningkatkan efektivitas dalam setiap
proses produksi yang dilakukan sehingga produktivitas perusahaan dapat tercapai
secara optimal.

Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah alat ukur efektivitas
yang digunakan untuk menilai sejauh mana proses produksi mencapai tingkat
kesempurnaan [12]. Metode ini terdiri dari tiga aspek utama yaitu, availability rate,
performance rate dan quality rate. Pertama nilai availability menggambarkan
perbandingan antara waktu mesin yang tersedia untuk beroperasi dengan total waktu
yang telah dijadwalkan. Kedua nilai performance mengukur sejauh mana mesin
mampu beroperasi pada kecepatan yang sesuai dengan standar yang telah ditetapkan.
Ketiga quality menunjukkan sejauh mana mesin mampu memproduksi produk yang
sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan ‘[13]." Mectode OEE bermanfaat untuk
memantau dan meningkatkan efektivitas proses manufaktur [14] Namun, metode ini
hanya menunjukkan hasil akhir tanpa.menjelaskan secara rinci penyebab turunnya
nilai efektivitas schingga tetap diperlukan analisis lanjutan. Selain' itu,
ketidakakuratan ‘data input dapat memengaruhi validitas hasil perhitungan [15].
Selanjutnya, dilakukan analisis six big losses untuk mengetahui faktor yang paling
memengaruhi efektivitas mesin melalui perhitangan equipment failure losses, setup
and adjustment losses, idling and minor stoppage, reduce speed losses, proses defect
losses dan reduce yield losses [16]. Dalam sebuah penelitian pada mesin Cutting,
diperoleh nilai OEE sebesar 82,58%. Analisis six big losses menunjukkan bahwa
penurunan efektivitas mesin disebabkan oleh idling and minor stoppage losses dan

reduce speed losses [17].
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Hasil analisis six big losses dapat dianalisis dengan pendekatan statistical
process control dengan memanfaatkan diagram pareto dan fishbone. Diagram pareto
digunakan untuk mengidentifikasi penyebab utama suatu permasalahan dan
membandingkannya secara keseluruhan [18]:w.Sedangkan diagram fishbone
digunakan untuk menggambarkan hubungan antara permasalahan yang terjadi
dengan berbagai kemungkinan penyebab serta faktor-faktor yang memengaruhinya
[19]. Dalam upaya meningkatkan efektivitas mesin, penting untuk mengidentifikasi
masalah utama agar dapat mengusulkan langkah-langkah perbaikan yang tepat.

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan suatu metode yang
digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dan menetapkan prioritas
permasalahan yang perlu segera ditangani. Penelitian di UMKM IBS dilakukan pada
mesin pemotong kain kapas menggunakan metode OEE dan FMEA. Hasil
perhitungan nilai OEE mesin pemotong kain kapas selama empat bulan sebesar
81,56% yang masih di bawah standar 85%. Analisis FMEA menunjukkan bahwa
nilai Risk Priority Number (RPN) terbesar terdapat pada faktor man dengan nilai
sebesar 392 dengan modus kegagalan yang terjadi yaitu kurangnya fokus dan
pemahaman dari pekerja. Solusi yang diusulkan meliputi pemeriksaan menyeluruh
kondisi mesin pemotong serta pengoptimalan penggunaan peralatan dan material
mesin [4].

Hasil "identifikasi masalah “dari- metode FMEA dapat dilakukan tindakan
perbaikan menggunakan pendekatan kaizen. Pada penelitian kegagalan produk coklat
dark compound ditemukan jumlah cacat sebesar 37 batch dari total 113 batch
produksi selama periode Juni 2017 hingga Mei 2018. Analisis FMEA menunjukkan
nilai RPN tertinggi pada faktor incoming raw material yang tidak sesuai spesifikasi
dengan nilai RPN 576 dan ketidakstabilan suhu mesin dengannilai RPN 576. Usulan
perbaikan melalui pendekatan kaizen dengan‘konsep SW+1H meliputi penjadwalan
pengecekan suhu mesin secara berkala, #ria/ bahan baku dan pengecekan kualitas
oleh tim Quality Control (QC). Penerapan FMEA dan kaizen berhasil mengurangi
jumlah cacat produk dari 32,7% menjadi 2,7% meskipun masih diperlukan upaya
lebih lanjut untuk mencapai standar toleransi perusahaan sebesar 2% [20].

Berdasarkan permasalahan perusahaan yang sudah dijelaskan, diperlukan

penelitian lebih lanjut untuk menganalisis efektivitas mesin serta mengidentifikasi
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1.

faktor yang menyebabkan penurunan kinerja mesin dalam proses produksi. Oleh
karena itu, metode yang digunakan adalah OEE dan six big losses guna mengukur
tingkat efektivitas mesin Printing 10. Selain itu, metode FMEA diterapkan untuk
menganalisis masalah utama yang dihadapi.perusahaan dan memberikan usulan
perbaikan berdasarkan pendekatan.kaizen. Dengan penelitian ini, diharapkan PT
Respati Kemasindah dapat meningkatkan efektivitas mesin Prinfing 10 sehingga

mampu mengurangi dewntime selama proses produksi.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang terdapat dalam latar belakang di atas, maka
dapat dirumuskan masalah sebagai berikut:
I.
2

Berapakah nilai efektivitas mesin.Printing 10 berdasarkan metode OEE?
Apa saja faktor yang menyebabkan efektivitas pada mesin’ menurun
berdasarkan analisis six big losses?

Bagaimana usulan perbaikan untuk meningkatkan nilai efektivitas mesin

berdasarkan nilai RPN?

1.3 'Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah yang telah disampaikan, penelitian ini memiliki
tujuan sebagai berikut:

l.

Menganalisis nilai OEE pada mesin.Printing 10 berdasarkan perhitungan
availability rate, performance rate dan quality rate.
Mengidentifikasi six big losses dengan menentukan faktor penyebab utama
menggunakan diagram pareto dan diagram fishbone.
Menganalisis hasil nilai RPN dan memberikan usulan perbaikan yang tepat

menggunakan pendekatan kaizen.

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diperoleh dengan dilakukan penelitian ini adalah sebagai

berikut:

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan gambaran dalam meningkatkan
efektivitas mesin melalui analisis OEE serta mengidentifikasi penyebab

kerugian utama berdasarkan six big losses dengan bantuan diagram pareto.
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2. Penelitian ini diharapkan membantu perusahaan menemukan akar masalah

menggunakan diagram fishbone dan menetapkan langkah pencegahan yang
tepat melalui metode FMEA.

Secara keseluruhan, penelitian ini_diharapkan menjadi dasar penerapan
perbaikan berkelanjutan berbasis kaizen untuk mendukung kualitas produksi

kemasan fleksibel dan'memenuhi kebutuhan pasar yang terus.berkembang.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian'ini memiliki batasan penelitian agar berjalan sesuai topik penelitian

dan memudahkan dalam pengumpulan data, dengan rincian sebagai berikut:

L.

Penelitian ini berfokus pada mesin Printing 10 Rotogravure di PT Respati
Kemasindah dengan menggunakan metode OEE dan FMEA serta melibatkan
perhitungan RPN sebagai dasar usulan perbaikan melalui pendekatan kaizen.
Data yang digunakan adalah data historis periode Juni hingga Desember 2024
yang sudah dicatat oleh sistem perusahaan dan sudah melalui proses validasi.
Penelitian ini dilaksanakan hingga diperoleh usulan perbaikan yang sesuai

berdasarkan metode yang digunakan.
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data pada mesin Printing 10, maka

kesimpulan yang didapatkan sebagai berikut:

Hasil perhitungan OEEpada mesin Printing 10 di PT Respati Kemasindah
selama periode Juni-hingga Desember 2024 menunjukkan rata-rata sebesar
62% yang masih di bawah standar JIPM:sebesar 85%. Rata-rata komponen
OEE yang diperoleh meliputi availability rate sebesar 87,14%, performance
rate sebesar 72,42% dan quality rate sebesar 98,25%

Hasil analisis six big losses menunjukkan bahwa faktor penyebab rendahnya
nilai OEE mesin Printing 10 adalah reduce speed losses, idling and minor
stoppage losses dan setup and adjustment losses dengan total kumulatif
sebesar 92,6%. Melalui diagram fishbone, mengungkapkan adanya tujuh akar
masalah pada reduce speed lossesy delapan pada idling and minor stoppage
losses dan lima pada setup and adjustment losses.

Berdasarkan perhitungan RPN dengan metode FMEA, setiap jenis kerugian
telah diidentifikasi melalui pendekatan kaizen untuk menyusun usulan
perbaikan. Pada kerugian jenis reduce speed, faktor metodeimenjadi prioritas
tertinggi dengan nilai RPN 351 yang disebabkan oleh penggunaan silinder
yang tipis atau sudah aus. Usulan perbaikan yang diberikan adalah mengganti
silinder dan menetapkan batas ketebalansilinder yang aman untuk proses
produksi. Pada kerugian jenis idling and minor stoppage, faktor mesin
menempati prioritas tertinggi dengan RPN 261 yang disebabkan oleh kondisi
press roll 'melintir.. Usulan perbaikan yang diberikan adalah-melakukan
pemeriksaan dan perawatan-pada permukaan press.roll-agar tetap halus dan
rata serta mengganti press roll saat diperlukan. Untuk kerugian jenis setup
and adjustment, faktor metode menjadi prioritas tertinggi dengan RPN 131
yang disebabkan oleh cari warna yang memakan waktu lama. Usulan
perbaikannya meliputi penggunaan alat ukur warna yang rutin dikalibrasi
serta melaksanakan audit untuk memastikan operator mematuhi SOP.
Sebagai langkah perbaikan, disusun draft checksheet untuk preventive

maintenance dan formulir serah terima antar shift.
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5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian dan keterbatasan yang ada, penulis memberikan

beberapa saran sebagai berikut:

1.

Disarankan agar perusahaan mulai_menerapkan jadwal perawatan mesin
secara rutin disertai pengis -.' o telah disusun guna

sistem kontrol perbaikan secara langsung untuk memba

igus memberikan gambaran yang lebih
a DCT'! k 1 U \

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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