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RINGKASAN

Industri flexible packaging memiliki peran penting sebagi penggerak
ekonomi, sehingga keandalan mesin menjadi faktor utama dalam menunjang
produktivitas dan pencapaian target produksi. PT Z merupakan perusahaan
manufaktur yang memproduksi kemasan' farmasi. berbahan aluminium foil
menggunakan mesin printing rotogravure. Permasalahan yang dihadapi perusahaan
adalah tingginya downtimemesin yang mencapai 156.234 menit dari eperation time
sebesar 185.846_menit selama periode Januari—-Desember 2025, sehingga target
produksi tahunan sebesar 24:000.000 meter hanya terealisasi 16.772.840 meter atau
69,89%. Penelitian ini bertujuan mengukur efektivitas kinerja mesin menggunakan
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), mengidentifikasi jenis kerugian
dominan berdasarkan Six Big Lossesy, serta imenyusun usulan perbaikan
menggunakan pendekatan Total Productive Maintenance (TPM) berdasarkan hasil
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Penelitian dilakukan melalui
observasi, wawancara, serta pengumpulan. data historis perusahaan berupa data
produksi, downtime, working time, loading time; operation time,dan produk cacat
selama periode Januari-Desember 2025. Data dianalisis menggunakan metode
OEE, Six Big Losses, diagram Pareto, Fishbone, dan FMEA. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa nilai rata-rata OEE mesin printing rotogravure sebesar
27,72%, masih berada di bawah' standar Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM) sebesar 85%, sehingga efektivitas mesin' belum optimal. Analisis Six Big
Losses menunjukkan bahwa Equipment Failure Losses sebesar 97.839 menit
(39,72%) dan Reduced Speed Losses sebesar 85.209 menit (34,59%). Berdasarkan
analisis Fishbone dan FMEA prioritas perbaikan difokuskan padapenerapan pilar
Planned Maintenance melalui penerapan-checksheet preventive maintenance untuk
mengurangi downtime, meningkatkan keandalan mesin, serta mendukung

peningkatan nilai OEE secara berkelanjutan

Kata kunci: printing rotogravure, total productive maintenance (tpm), overall
equipment effectiveness (OEE), six big losses, failure mode and effects analysis
(fmea)
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SUMMARY

The flexible packaging industry plays an important role in driving economic
growth, making Machine reliability a key factor in supporting productivity and
achieving production targets. PT Z is a manufacturing company that produces
pharmaceutical packaging made from aluminum foil using a rotogravure printing
Machine. The company faces a significant challenge~due to high Machine
downtime, which reached 156,234 minutes out of a total operationtime of 185,846
minutes during the January—December 2025 period. As a resulty.the annual
production target'of 24,000,000 meters was only achieved at 16,772,840 meters,
equivalent t0°69.89% of the target. This study aims to evaluate the effectiveness of
Machine performance using the Overall Equipment Effectiveness. (OEE) Method,
identify the dominant losses based on the Six Big Losses concept, and propose
improvement strategies using the Total Productive Maintenance (TPM) approach
based on the results of Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). The research
was conducted through observations, interviews, and the collection of historical
company data, including production data, downtime, working time, loading time,
operation time, and defective products during the January—December 2025 period.
The collected data were analyzed using OEE, Six Big Losses, Pareto diagrams,
Fishbone diagrams, and EMEA. The results indicate that the average OEFE value
of the rotogravure printing Machine was 27.72%, which is significantly below the
Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) standard of 85%, indicating that the
Machine performance has not yet reached an optimal level. The Six Big Losses
analysis revealed that the dominant losses were Equipment Failure Losses of
97,839 minutes (39.72%) and Reduced Speed Losses of 835,209 minutes (34.59%,).
Based on the Fishbone and EMEA analyses, the proposed improvement focuses on
implementing the Planned Maintenance-pillar..through~the application of a
preventive maintenance checklist to reduce downtime, improve Machine reliability,

and support the sustainable improvement of the OEE value.

Keywords: rotogravure printing Machine, total productive maintenance (tpm),
overall equipment effectiveness (OEE), six big losses, failure mode and effects

analysis (fmea)
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BAB I PENDAHULUAN

1. 1 Latar Belakang

Pesatnya perkembangan industri manufaktur menunjukkan perannya
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semakin penting sebagai penggerak ekonomi melalui peningkatan kinerja
mesin, nilai tambah, dan penyerapan.tenaga kerja [1]. Kontribusi industri
manufaktur terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) meningkat pada tahun
2023 dan 2024, denganpersentase masing-masing sebesar 18,67% dan,18,98%
[2]. Salah satu subsektor indutri manufaktur.yang berkembang pesat adalah

eyieyer 1abap Niuyalijod uizi edue)

industri kemasan seiring meningkatnya permintaan dari sektor pangan, farmasi,
kosmetik dan elektronik [3]. Pertumbuhan industri kemasan global terus
mengalami peningkatan nilai pasar dari USD 926,43 miliar pada tahun 2019
menjadi USD 1.652,28 miliar pada tahun 2027, dengan laju pertumbuhan
(CAGR) sebesar 7,5% [4]. Menurut data Indonesia Packaging Federation
(IPF), laju pertumbuhan industri kemasan meningkat dari 5% pada tahun 2022
menjadi 6%, dengan nilai produksi mencapaiRp116,8 triliun [5]. Kemasan
farmasi menjadi salah satu yang kemasan mengalami pertumbuhan paling pesat
dengan nilai pasar mencapai $20 miliar per tahun [6]. Kondisi ini mendorong

perusahaan untuk terus meningkatkan efisiensi, produktivitas, dan kualitas pada
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lini produksi [7].

Mesin adalah aset penunjang utama dalam keberhasilan perusahaan
karena berperan langsung untuk menentukankapasitas produksi, kulitas produk
dan kelancaran lini produksi [8]. Tingginya downtime pada mesin merupakan

rata-rata masalah yang dihadapi perusahaan sekarang [9, 10]. Downtime mesin

N s
=) o
T
o o
= =
Q Q

3
3 H
= =
Q Q
= s
3 5
s wn
;_ o
S S
=] Q
- =
9 S
>

o
3 -
= o

c
3 »
o o
o c
2 c
= =
< =
> 328
@ S
o c
o <
Q w
3 3.
= g
Q S
o 5
z 3
£ o
]
£ 2
g o
28 2%
S 3
- A
c o
= =)
) o
2. 8
3. E;
o
> 23
9 =]
3 s
g T
2 3%
c o
= 5
o "
o c
= e
c o
= -

yang tinggi dipengaruhioleh beberapa aspek, diantaranya pelaksanaan program
pemeliharaan yang belum optimal;-keterlambatan-penyediaan suku cadang,
serta kompetensi operator yang masih perlu ditingkatkan dalam pengoperasian
mesin [11, 12]. Kondisi usia mesin yang telah beroperasi lebih dari 4 tahun juga
cenderung mengalami penurunan performa dan peningkatan frekuensi
downtime [13]. Kerugian akibat downtime pada mesin dapat berupa kehilangan

waktu produksi, perusahaan tidak dapat mencapai target output, biaya
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perawatan tambahan untuk mesin hingga keterlambatan pengiriman produk
[14].
PT Z merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak pada sektor

industri flexible packaging. Perusahaan ini memproduksi berbagai jenis
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kemasan dengan ukuran yang beragam seperti produk makanan, serbuk
minuman, dan farmasi. Di antara segmen produk tersebut, kemasan farmasi
memiliki tingkat kebutuhankualitas yang paling tinggi, karenasharus memenuhi
standar akurasi cetak .dan konsistensi produksi yang ketat [15]. Hal ini
disebabkan oleh penggunaan bahan aluminium foil sebagai material. utama

kemasan farmasi, yang memiliki karakteristik mudah mengalami kerusakan

eyieyer Labap Niuyaljod uizi edue)

seperti patah, keriput serta memiliki nilai material yang relatif mahal [16].
Dalam proses produksi kemasan farmasi di PT Z, mesin Printing Rotogravure
berperan sebagai penunjang utama untuk mencetak roll alumunium foil.
Berdasarkan hasil pengamatan awal, permasalahan yang sering terjadi di PT Z
adalah tingginya downtime mesin Printing Rotogravure dibandingkan mesin
lainnya. Selama periode Januari — Desember 2025, total downtime yang tercatat
mencapai 156.234 menit dari total waktu operation time sebesar 185.846 menit,
sehingga berpotensi menghambat kelancaran proses produksi.

Temuan ini diperkuat dengan data historis laporan hasil produksi satu
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yang telah ditetapkan perusahaan..Perusahaan menetapkan target produksi
sebesar 2.000.000 meter per bulan. Namun,, realisasi produksi menunjukkan
bahwa pencapaian target cenderung masih kisaran 523.560 — 1.884.200 meter
per bulan. Pada Januari 2025 produksi mencapai 1.097.840 meter (54,89%),
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drastis pada Desember menjadi 523.560 meter (26,18%). Secara akumulatif,
total produksi selama tahun 2025 mencapai 16.772.840 meter dari target
24.000.000 meter, sehingga tingkat pencapaian target produksi hanya sebesar
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69,89%. Penurunan pencapaian target produksi dominan disebabkan oleh
kerusakan mesin yang tidak terdeteksi sejak dini. PT Z hanya melakukan
perbaikan mesin saat kerusakan berlangsung. Oleh karena itu, diperlukan
evaluasi terhadap kinerja mesin sebagai dasar penyusunan strategi
pemeliharaan dan menentukan prioritas perbaikan yang tepat.

Total Productive Maintenance.~ (TPM) “wadalah strategi untuk
mengoptimalkan kinerja mesinsdan peralatan, mengeliminasi, kerusakan, dan
membentuk kegiatan“pemeliharaan berkelanjutan dengan keterlibatan seluruh
karyawan [17]¢ Salah satu alat ukur utama dalam penerapan TPM. adalah
Overall Equipment Effectiveness,(OEE) [18]. OEE menjadi parameter penting
tidak /hanya untuk menilai efektivitas mesin tetapi juga untuk mendorong
peningkatan berkelanjutan di seluruh proses manufaktur [19]. Pengukuran OEE
dilakukan dengan menganalisis tiga aspek yaitu yaitu Availability,
Performance, dan Quality [20]. Penerapan metode OEE telah banyak dilakukan
pada mesin manufaktur. Seperti penelitian. pada mesin produksi kemasan
karton, diperoleh nilai OEE rata-rata sebesar 18,75% — 32,39% pet bulan. Nilai
tersebut masih tergolong rendah Kkarena dipengaruhi oleh penurunan
Performance dan Quality, yang terjadi akibat-adanya hari produksi tanpa
menghasilkan output serta serta tingginya variasi produk dalam sistem make-
to-order [21]. Penelitian oleh Rusman [22] bahwa Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dapat mengidentifikasi penyebab penurunan kinerja mesin
NC-Router,. seperti mesin berhenti mendadak, gangguan listrik, tidak
tersedianya material, dan jam kerja yang berkepanjangan.

OEE hanya memberikan gambaran tentang seberapa baik peralatan
bekerja dibandingkan.dengan potensi maksimalnya [23]. Analisis lanjutan
dilakukan dengan Six Big-Lesses.untuk mengetahui.jenis-kerugian paling
berpengaruh pada kinerja mesin yang menyebabkan nilai OEE menjadi rendah
[24]. Six Big Losses terdiri dari Equipment Failure Losses, setup and adjustment
losses, idling and minor stoppage losses, reduced speed losses, process defect
losses, dan yield losses [25]. Setelah dilakukan pengukuran OEE dan analisis
Six Big Losses, kemudian dilanjutkan dengan diagram Fishbone untuk

mengidentifikasi akar permasalahan dari penyebab jenis /osses dominan.
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Penelitian sebelumnya pada mesin cetak offset di CV Renjana menunjukkan
hasil OEE 84,66%, dengan kerugian terbesar Set Up Adjustment Losses yaitu
sebesar 36,68%. Hasil identifikasi Fishbone diagram faktor Man menjadi
penyumbang terbesar, yaitu rendahnya disiplin operator dalam menjalankan
pekerjaan serta kurang optimalnya kepatuhan terhadap prosedur pengoperasian
mesin [26].

Metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan sebagai
metode pendukung untuk memperkuat identifikasi /osses dominan pada mesin
Printing Rotogravure di PT Z berdasarkan tank RPN tertinggi. Risk Priority
Number EMEA berdasarkan penilaian Severity, occurrence, dan Detection [27].
Peneclitian [28], OEE pada mesin package boiler sebesar 79,26%. Melalui
analisis FMEA diperoleh delapan failure mode dengan RPN tertinggi sebesar
360 pada Leak on Boiler Pipe dan Control Valve Solenoid Error, sehingga
menjadi prioritas utama perbaikan dengan dengan menerapkan pilar TPM, yaitu
pemeliharaan preventif. TPM mampu meningkatkan efektivitas mesin dengan
nilai OEE sebelum sebesar 8%, dari 74% menjadi 82% melalui Autonomous
Maintenance [29].

Berdasarkan latar belakang permasalahan perusahaan, penelitian ini
bertujuan sebagai upaya“meningkatkan kinerja mesin Printing Rotogravure
pada proses produksi kemasan farmasi dengan pendekatan 7otal Productive
Maintenance menggunakan metode Overall” Equipment Effectiveness dan
Failure Mode and Effects Analysis di PT Z. Penerapan TPM ini memberikan
kesempatan untuk meningkatkan Kinerja.mesin dan mengurangi biaya akibat

kerusakan mesin bagi perusahaan.

1. 2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, rumusan masalah dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Berapa nilai pengukuran kinerja mesin Printing Rotogravure berdasarkan
metode OEE?
2. Jenis Six Big Losses apa yang paling dominan menyebabkan tingginya

downtime pada mesin Printing Rotogravure ?
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3. Bagaimana usulan perbaikan berdasarkan pilar TPM untuk meningkatkan

mesin Printing Rotogravure menjadi optimal dari nilai RPN tertinggi?

1. 3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang telah disampaikan, penelitian ini

memiliki beberapa tujuan sebagai berikut:

1.

Menghitung nilai OEEpada mesin Printing Rotogravure:berdasarkan tiga
parameter Availability ratio, Performance ratio, dan Quality.ratio.
Menganalisis kerugian dari Six Big Losses yang menyebabkan tingginya
downtime mesin Printing Rotogravure.

Menentukan usulan perbaikan berdasarkan pilar Toral Productive
Maintenance (TPM) untuk meningkatkan efektivitas dan kinerja mesin
Printing Rotogravure berdasarkan nilai ‘Risk Priority Number (RPN)
tertinggi.

1.4 Manfaat Penelitian

Penelitian diharapkan dapat memberikan Manfaat sebagai berikut:
Sebagai bahan evaluasi perusahaan untuk mengetahui tingkat kinerja
mesin Printing Rotogravure, serta menjadi «dasar dalam menentukan
prioritas perbaikan melalui penerapan Total Productive Maintenance
(TPM).

Untuk menerapkan dan mengembangkan pengetahuan mengenai metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA), dan Total Productive Maintenance (TPM)
dalam menyelesaikan permasalahan di industri.

Sebagai referensi bagipenelitian selanjutnya berkaitan-dengan pengukuran

kinerja mesin dan penyusunan pemeliharaan yang berkelanjutan.

1. 5 Ruang Lingkup Penelitian

Ruang lingkup penelitian mencakup aspek-aspek sebagai berikut:
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Penelitian dilakukan di PT Z dengan objek penelitian berupa mesin
Printing Rotogravure pada proses produksi kemasan farmasi berbahan
aluminium foil menggunakan data periode Januari—-Desember 2025.

Analisis  kinerja mesin dilakukan menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses, sedangkan identifikasi

» Pareto, Fishbone
and Effects Analysi AF

akar penyebab dilakukan

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan hasil penelitian imengenai “peningkatan kinerja mesin

Printing Rotogravure menggunakan pendekatan Total Productive Maintenance
(TPM) dengan metode Overall Equipment Effectiveness(OEE), Six'Big Losses,
dan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) di PT Z, dapat disimpulkan

bahwa:

1.

Hasil perhitungan QOverall Equipment Effectiveness(OEE) menunjukkan
bahwa nilai rata-rata”OEE mesin Printing Rotogravure selama periode
Januari-Desember 2025 _sebesar.27,72%. ‘Nilai tersebut_masih berada di
bawah standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%,
sehingga efektivitas mesin belum optimal. Nilai rata-rata komponen OEE
terdiri atas Availability Rate sebesar 53,17%, Performance Rate sebesar
56,18%, dan Quality Rate sebesar 94,94%.

Hasil analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa penyebab utama
rendahnya nilai OEE berasal dari Equipment Failure Losses dengan total
kehilangan waktu sebesar 97.839 menit (39,72%), diikuti «oleh Reduce
Speed Losses sebesar 85.209 menit (34,59%). Kedua jenis /osses tersebut
memberikan kontribusi terbesar. terhadap “penurunan efektivitas mesin
Printing Rotogravure.

Hasil analisis Fishbone dan FMEA menunjukkan bahwa penyebab dominan
Equipment Failure Losses meliputi penerapan breakdown maintenance,
kerusakan panel MCU, korosi pada Ducting dan Burner, serta kurangnya
pengawasan kondisi. mesin. Sementara itu, penyebab dominan~Reduce
Speed Losses meliputi pelumasan bearing guide roll yang kurang, operator
yang belum menjalankan mesin pada kecepatan optimal, serta belum adanya
standar pengaturan kecepatan operasi mesin. Berdasarkan analisis FMEA,
nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi diperoleh pada perawatan mesin
yang masih bersifat breakdown maintenance dengan nilai 192, serta
pelumasan bearing guide roll yang kurang dengan nilai 168, sehingga

menjadi prioritas utama perbaikan.
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4. Usulan perbaikan difokuskan pada penerapan pilar Planned Maintenance

dalam konsep Total Productive Maintenance (TPM) melalui penyusunan
draft checksheet preventive maintenance. Implementasi usulan tersebut
diharapkan mampu mengurangi downtime, menurunkan Equipment Failure
Losses dan Reduce Speed Losses, serta meningkatkan kinerja mesin

Printing Rotogravure secara berkelanjutan.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, berikut beberapasaran

untuk dijadikan acuan penelitian selanjutnya:

1.

Disarankan pada PT Z untuk mengimplementasikan checksheet preventive
maintenance yang telah diusulkan sebagai acuan dalam pelaksanaan
pemeliharaan mesin Printing Rotogravure secara terjadwal. Penerapan
checksheet  tersebut diharapkan dapat ~ mengurangi breakdown,
meningkatkan keandalan mesin, serta. meningkatkan nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE).

Pada peneliti selanjutnya, disarankan untuk melakukan evaluasi terhadap
implementasi checksheet preventive maintenance melalui pemantauan
(monitoring) nilai OEE dan jenis-jenis failure yang terjadi secara berkala.
Hal ini perlu dilakukan karena failure mode dan kondisi mesin dapat
berubah seiring waktu, schingga strategi pemeliharaan yang diterapkan
dapat disesuaikan secara berkelanjutan untuk meningkatkan kinerja mesin

Printing Rotogravure di PT Z.
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Lampiran 3. Pengolahan data diagram pareto-dengan minitab
VIEW REIP AL FlEdILuvE ANdy LGS IVIDUUE  AQUiuondl 1001s

O & e i th I &

Pareto Chart of Six Big Loss... ~¥ X
B WORKSHEET 1

Pareto Chart of Six Big Losses

Pareto Chart of Six Big Losses

Lampiran 2. Bahan kotor akibat semburan bercak besi dari Chamber

.'E“ 250000 /Hro ’- 100
7] -
=3 200000 Pareto Chart X
o
w
4 150000 Six Big Losses  Defects or attribute data in: opti
o 100000 C2  Total time losse ptions...
£ C3 Persentase %  Frequenciesin: "Total time losses  (optional)
= C4  Persentase Kum
= 50000 BY variable in: (optional)
2

six Big Losses o @ Default (all on one graph, same ordering of bars)

&
\,o” ¢ One group per graph, same orcering of bars
g,-!‘"‘ ¢ One group per graph, independent ordering of bars
e
%@h o
q@b (@ Combine remaining defects into one category after this percent: | 95
Select (" Do not combine
) oK
Help Cancel
Total time losses (Menit) 9783!
Percent 39.7 346 133 0.4 2.0 1
Cum % 397 743 87.6 98.0 100.0
+ Ci-T c2 c ca c5 Cé c7
Six Big Losses Total time losses (Menit) Persentase % Persentase Kumulatif %

1 Breakdown Losses 97839 39.72%

39.7%
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Lampiran 4. Data Downtime Mesin
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Laporan Pencapaian Sasa

Produktivity

LostTime S0.00%]
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Lampiran 5. Laporan Capaian Produksi

12, Pharm: Saved to
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Lampiran 9. Logbook Bimbingan

LOGBOOK

KEGIATAN BIMBINGAN

Nama
NIM

Judul Penelitian

Nama Pembimbing

: Seffiana Nurwahyuni

12206411039

: Upaya Peningkatan Kinerja Mesin Printing Rotogravure
Menggunakan Total Productive Maintenance (TPM) dengan
Metode OEE dan FMEA

: Iqbal Yamin, S. T, M. T.

TANGGAL oothd i PARAF PEMBIMBING
Bimbingan Judul
03 Februari 2026
Penelitian
Bimbingan Bab 1-2 o
23 Februari 2026 :7 1
Bimbingan Bab 3 B
05 Maret 2026
Bimbingan Olah Data v
30 Maret 2026
Jenis Downtime
Bimbingan Olah Data |
08 April 2026
OEE
Bimbingan Olah Data v
28 April 2026
4 Six Big Losses
Bimbingan Diagram ™
03 May 2026
. Fishbone
Bimbingan FMEA
06 May 2026
Bimbingan TPM v
29 Juni 2026
Finalisasi Skripsi
30 Juni 2026
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Lampiran 10. Risalah Skripsi

Nama Mahasiswa :

RISALAH PERBAIKAN SKRISPI
(LEMBAR KENDALI REVISI)

SefTiana Nurwahyuni

: Upaya Peningkatan Kinerja Mesin Printing Rotogravure

menggunakan Total Productive Maintenance (TPM) dengan

NIM : 2206411039
Judul Skripsi

Metode OEE dan FMEA
Tanggal Sidang Rabu, 08 Juli 2026

1. DOSEN PENGUIJI 1 : Novi Purnama Sari, S.T.P., M.Si

No Komentar/Saran

Jawaban Penulis

Halaman/ Bab

Paraf Dosen
Penguji |

Paraf Dosen
Penguji 2

1. | Perbaiki caption
tabel dan gambar
scsuai capstone yang
sudah diberikan
(tidak italic).

Telah diperbaiki caption
pada scluruh tabel dan
gambar sesuai format yang
diberikan, serta
menghapus penulisan
huruf italic.

Bab IT - Bab III

2. | Perbaiki
gambar dan
setelah teks.

mention

tabel

Telah diperbaiki mention
tabel dan gambar schingga
diletakkan setelah
penjelasan pada teks.

Bab IT-Bab IV

Perbaiki  ringkasan

w

Telah diperbaiki ringkasan

Hal vi — Hal vii

= 2| = 2

menjadi satu | dengan menyusunnya
paragraf. menjadi satu paragraf.

4. | Tabel di  sitasi | Telah diperbaiki sitasi | Bab IT1[/Hal 20
dengan nama | pada tabel menggunakan —Hal 27
belakang dan tahun. | nama belakang penulis dan

tahun.

5. | Bab Il berikan sitasi | Telah ditambahkan sitasi Bab III
pendukung metode | dari jumal dan referensi
penelitian yang relevan  scbagai

pendukung metode
penelitian pada Bab I11.

6. | Bab IV berikan sitasi | Telah ditambahkan sitasi Bab IV

pendukung hasil | hasil penelitian terdahulu

penelitian yang relevan  sebagai

sebelumnya  yang | pembanding dan )/

relavan dengan | pendukung  pembahasan

penelitian. pada Bab IV.

UL N

106



VLNYIVE

ejieyer Laba yiuya3ijod uizi eduey

N
=
o
=
o
=3
Q
3
(]
=
Q
c
=
c
=
~
o
=]
Q.
o
=
3
(]
S
T
(1]
=
o
o
=]
<
-
=
w
()
o
o
Q
o
=
o
-
o
c
w
Ll
S
=
c
2
~
o
-
<
o
-
=
=
3
Q.
o
o
3
o
(]
=
-~
c
~
o
T
o
T
<
=

EREL
MINYILNOd

7z

&
)
[
3
Q
c
£
T
Q
=
-
Q.
Q
=
3
[}
=
c
g,
~
9
=
D
T
[}
3
(=
3
Q
Q
3
<
Q
3
Q
g
=
Q
=
)
o
-
()
=
2
~
2
[
Q
[
=5
—
Q
=
Q
-
-
Q

=
v
(]
3
Q
c
(-4
T
)
=]
=
o
2
1Y
[
>
-
c
=
=
m
T
(]
=]
==
3
Q
Y
=
T
m
3
=
o
.
o
=
T
(]
3
o
=
o
=
T
(]
3
=
=
o
=
3
<
o
3
Y
=
T
m
3
=
=
Q
=]
)
T
9
o
=
T
(]
=]
=
=
o
>
Fy
=
=
=~
i
-
Q
[
(=1
=
o
c
o
=
w
c
o
-
[
3
o
w
=
o
=

—
=
o
=
Q
>
Q
3
(]
-]
Q
c
=
T
w
(]
o
Q
i
o
=
o
-
9
c
w
o
c
=
c
=
=
o
-
<
o
-
<
=
El
-
o
]
T
o
3
(]
=
n
9
=
-
c
3
=
o
=]
Q.
o
=
=
(]
=]
<
(]
o
c
-
=
o
=
w
c
3
o
(]
=

m =
v
7
8]
T
~*
8

-t
9
x
8]
T
-+
Y
E.
;
o
=1
=.
o
x
E.
=
2
o
Q
)
:.
=
o
r
)
q
-+
Y

107

usulan
berikan
posisi

Hasil draft
perbaikan
dengan
landscape.

Telah dilakukan perubahan
format  penyajian  draft
usulan perbaikan ke dalam
orientasi Jandscape.

Bab I'V/Hal 56

ey
N

Perbaiki saran untuk
penclitian
selanjutnya  dengan
implementasi
menggunakan  draft
usulan perbaikan.

Telah  diperbaiki
bagian  saran
menambahkan
rckomendasi implementasi
dengan draft usulan.

pada
dengan

Bab V/Hal 58

&

Perbaiki kalimat
asing dengan huruf
italic secara
kescluruhan.

Telah diperbaiki dengan
mengubah scluruh istilah
atau kalimat berbahasa
asing menjadi huruf italic
sesuai  kaidah penulisan
ilmiah.

Bab | —Bab V

10.

Perbaiki penyebutan
penelitian

sebelumnya hanya
dengan angka sitasi.

Telah diperbaiki dengan
mengubah penycbutan
penelitian sebelumnya
menjadi menggunakan
angka sitasi.

Bab IT—Bab Il

Berikan
sebelum
mencantumkan
gambar.

prolog

Telah ditambahkan prolog
sebelum penyajian setiap
gambar.

Bab I1

12.

Berikan tabel tujuan
metode
pengumpulan  data
sesuai dengan tujuan
penelitian.

Telah ditambahkan tabel
metode pengumpulan data
sesuai  dengan  tujuan
penelitian.

Bab I11/Hal 21
—Hal 22

Perbaiki gambar
dengan berikan
sumber gambar.

Telah diperbaiki dengan
mencantumkan  sumber
pada seluruh  gambar
sesuai  dengan referensi
vang digunakan.

Bab 11 — Bab 111

Perbaiki
prosedur
denpan
mencantumkan
referensi.

menulis
penelitian

Telah ditambahkan
referensi pada prosedur
penelitian.

Bab III/Hal 24
—Hal 25

15.

Berikan keterangan
pada rumus dalam
bentuk narasi,

Telah ditambahkan
keterangan dan penjelasan
sctiap variabel pada rumus
dalam bentuk narasi.

Bab III

Perbaiki sub judul
tidak terpisah
halaman dengan
narasinya.

Telah diperbaiki sub judul
tidak terpisah.

Bab IV

17.

Perhatikan
antar kalimat.

spasi

Telah  diperbaiki
antar  kalimat
capstone.

spasi
sesuai

Bab I'V/ Hal 44

?\2_2’% \2 g \QQ @ \@
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I8, | Kalimat narasi tidak | Telah diperbaiki kalimat Bab IV
boleh terlalu mepet | antar tabel diberi jurak &
dengan tabel. sesuai capsione.,
19. | Berikan sitasi expers | Telah ditambahkan | Bab IV/Hal 50
panelis pada Bab [V | referensi  expert  panelis N{ é
pada Bab I'V.
20. | Output harus siap | Telah  diperbaiki draft | Bab IV/Hal 56 ( al/
pakai. usulan  dengan  standar
perusahaan. &
2. DOSEN PENGUJI 2 : Dr. Zulkarnain, S.T., M. Eng
No Komentar/Saran Jawaban Penulis Halaman/ Bab | Paraf Dosen | Paraf Dosen
Penguji 1 Penguji 2
I. | Perbaiki ringkasan | Telah dilakukan perbaikan | Hal vi— Hal
dengan menjabarkan | ringkasan dengan vii
keseluruhan  hasil | menjabarkan secara
penelitian singkat tujuan, mctode,
hasil  penelitian,  serta °~>
usulan perbaikan.
2. | Tambahkan  garis | Telah dilakukan perbaikan | Bab [1/Hal 17
yang jelas untuk | format tabel  kriteria —Hal 19
tabel kriteria | severify, occurrence, dan
severity, occurance, | detection. ;‘
dan detection. =
3. | Perbaiki tabel | Telah dilakukan perbaikan | Bab ITI/Hal 21
metode tabel metode !
pengumpulan data. pengumpulan data. 2
4. | Perbaiki flow | Telah dilakukan perbaikan | Bab I1I/Hal 23
penclitian mengikuti | diagram  alir  penelitian
flow yang benar dan | sesuai urutan tahapan a
sesual. penelitian.
5. | Output draft usulan | Telah dilakukan perbaikan Lampiran
perbaikan diletakkan | dengan memindahkan
pada halaman | output  draft  usulan &
lampiran. perbaikan ke  bagian
lampiran.
6. | Perbaiki saran untuk | Telah dilakukan perbaikan | Bab V/Hal 58
penelitian pada bagian saran dengan
selanjutnya dengan | menambahkan
implementasi  OEE | rekomendasi $
menggunakan draft [ implementasi draft usulan
usulan perbaikan. perbaikan.
7. | Perbaiki draft usulan | Telah dilakukan perbaikan | Bab I'V/Hal 56
perbaikan  dengan | draft usulan  perbaikan
mencantumkan dengan menambahkan
standard perusahaan. | standar perusahaan Cﬁ
sebagai acuan pelaksanaan
kegiatan preventive
mainfenance.
8. | Nilai OEE yang di | Membandingkan nilai | Pertanyaan
dapatkan sckitar | OEE  dengan  mclihat Sidang
27,72 % bagaimana | standard world class nilai
cara OEE, dan menilai apakah o
membandingkan OEE PT Z sudah mencapai
dengan standar JIPM | ideal standard.
0
9. | Kenapa pilih metode | Karena metode FMEA | Pertanyaan
FMEA sebagai [ mampu menilai prioritas Sidang
pendukung 7 berdasarkan ranking, dan
dapat mengetahui &
kegagalan yang paling
kritis untuk diperbaiki.
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10. | Bagaimana cara | Kuesioner SOD dilakukan | Pertanyaan
mastiin nilai | melalut wawancwra  dan Sidang
Severirty, FGD olch beberapa expert
Occurance, dan | panelist  yang  sudah B>
Detection agar tidak | memiliki pengalaman 5-
bias? 10 tahun.
1. | Jika anggaran | Metode  diperbaiki  jika | Pertanyaan
terbatas, perbaikan | anggaran terbatas, karena Sidang
apa yang menjadi | dengan penerapan metode
dominan harus | mencakup aspek é—
diperbaiki? keseluruhan pada proses
produksi.
12. [ Apakah peningkatan | OLEL tidak secara langsung | Pertanyaan
OEE akan | dapat meningkatkan profit Sidang
meningkatkan profit | perusahaan, namun dapat
perusazhaan? meningkatkan efektivitas
penggunaan mesin, &
mengurangi downtime
serta meningkatkan
produktivitas.
Mengetahui,
Mahasiswa Dosen Pembimbing
Seffiana Nurwahyuni amin, S. T., M. T.
NIM. 2206411039 NIP¥'198909292022031005

Penguji | Penguji 11

g,

Dr. Zulkarnain, S.T., M. Eng
NIP. 198405292012121002

Novi Purnama Sari, S.T.P., M.Si

NIP 198911212019032018
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Seffiana Nurwahyuni lahir di Jakarta pada tanggal
27 September 2003. Penulis menempuh
pendidikan dasar di MI Al-Wathoniyah 19,
kemudian _melanjutkan pendidikan menengah
pertama di MTsN 28 Jakarta, Timur, dan
pendidikan menengah atas di MAN 8, Jakarta
Timur dengan mengabil jurusan IPA.

Setelah menyelesaikan pendidikan = menengah atas, penulis
melanjutkan pendidikan Diploma IV (Sarjana Terapan) di‘Program Studi
Teknologi Industri Cetak Kemasan, Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan,
Politeknik Negeri Jakarta. Selama masa perkuliahan, penulis mempelajari
berbagai aspek mengenai proses produksic kemasan, teknologi cetak
kemasan, pengendalian kualitas, serta pengujian material kemasan.

Untuk menambah pengalaman di dunia industri, penulis mengikuti
beberapa program magang. Pada bulan Juli-s/d Oktober 2025, penulis
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Purchasing, dan Quality. Control. »Selanjutnya, pada periode bulan
November 2025 s/d Januari 2026, penulis melaksanakan magang di PT
Cipta Kemas Indonesia pada bagian Production Planning and Inventory
Control (PPIC). Pada bulan Maret s/d Agustus 2026, penulis melanjutkan
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Purchasing. Berbagai pengalaman tersebut memberikan penulis wawasan
serta keterampilan yang mendukung kompetensi di bidang  industri

kemasan, manufaktur; dan manajemen rantai pasok.




  O E E =   A v a i l a b i l i t y   r a t e   × P e r f o r m a n c e   r a t e   × Q u a l i t y   r a t e


  A v a i l a b i l i t y   =   O p e r a t i o n   T i m e  L o a d i n g   T i m e   x   100


  P e r f o r m a n c e   =     T o t a l   P r o d u k s i   X     W a k t u   S i k l u s   I d e a l  O p e r a t i o n     T i m e x   100 %


  I C T   =     N e t   P r o d u c t i o n   T i m e      N u m b e r   o f   U n i t s   P r o d u c e d


  Q u a l i t y =   N u m b e r   o f   u n i t s   p r o d u c e d   −   N u m b e r   o f   D e f e c t  N u m b e r   o f   u n i t s   p r o d u c e d x   100 %


  E F L =     B r e a k d o w n   T i m e  L o a d i n g   T i m e x   100 %


  S A L   =     S e t u p   &   A d j u s t m e n t   T i m e  L o a d i n g   T i m e x   100 %


  I M S   =   W a k t u   i d l e   a n d   m i n o r   s t o p p a g e s  L o a d i n g   T i m e x   100 %


  R S L   =   O p e r a t i o n   t i m e − ( I C T   x   T o t a l   O u t p u t )  L o a d i n g   T i m e x   100 %


  D P L =   R e j e c t   x   I C T  L o a d i n g   T i m e x   100 %


  R Y L   =     I C T   X   T o t a l   r e d u c e d   y i e l d / s c r a p  L o a d i n g   T i m e x   100 %


  R P N   =   S   × O × D


  A v a i l a b i l i t y =  11355 28020 x   100 % = 40 . 52 %


  W a k t u   s i k l u s   i d e a l   =   1   m e n i t      180   m e t e r / m e n i t = 0 , 006   m e n i t / m e t e r


  P e r f o r m a n c e   =   1097840   X   0 . 006 11355 x   100 %


  Q u a l i t y   =     1097840   −   101360 101360 x   100 %


  O E E   = 40 . 52 %   × 58 . 01 %   × 90 . 77 % =  


    E q u i p m e n t   F a i l u r e   L o s s e s   =  12225 28020 x   100 % =   43 . 63 %


   2050 28020 x   100 % =   7 . 32 %


    11355   −   ( 0 . 006   x   1097840 ) 28020 x   100 % =   17 . 02 %


   2480 28020 x   100 % =  


    93251   x   0 . 006 28020 x   100 % =   2 . 00 %


    0 . 006   X   8109 28020 x   100 % = 0 . 17 %



