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ABSTRAK

Sejalan dengan kondisi pasar yang tidak stabil di Indonesia terutama untuk
industri yang memproduksi kemasan perlu dipersiapkan dengan baik untuk
membuat perusahaan bisa bertahan. Seperti studi kasus yang dilakukan di salah
satu industri kemasan plastik yang terletak di Tangerang, Indonesia dengan
menerapkan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yang didukung oleh tools
lain seperti diagram Pareto, diagram Cause and Effect Diagram(CED) dan six big
losses dengan tujuan untuk meningkatkan nilai Overall Equipment Effectiveness
(OEE). Sebelum perbaikan, nilai OEE adalah 26,43%. Menerapakan FMEA
adalah salah satu alat yang dipergunakan untuk memilih prioritas penyelesaian
masalah yang terjadi pada proses produksi, sehingga dapat dengan tepat
penentuan prioritas tindakan apa yang harus diambil untuk perbaikan, sehingga
dapat mempercepat proses. Dengan menerapkan beberapa metode di atas, nilai
OEE mengalami peningkatan sebesar sebesar 52,44% yaitu meningkat dari
26,43% menjadi 78,87%. Akhirnya, penelitian yang dilakukan hasilnya adalah
sangat positive bagi perusahaan karena ada peningktatan produktivitas yang
significant , untuk mempertahankan dan membuatnya lebih bermanfaat lagi ,
maka diskusi lebih lanjut diperlukan dan sangat disarankan bagi peneliti

berikutnya untuk menggabungkannya dengan metode lain.

Kata kunci: TPM, OEE, FMEA, Enam (6) kerugian besar, dan CED.
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Abstract

In line with the unstable market conditions in Indonesia, especially for industries
that produce packaging, it needs to be well prepared to make the company
survive. As a case study conducted in one of the plastic packaging industries
located in Tangerang, Indonesia by applying Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) supported by other tools such as Pareto diagrams, Cause diagrams and
Effect Diagrams (CED) and six big losses to increase the value of Overall
Equipment Effectiveness (OEE). Before the improvement, the OEE value was
26.43%. Applying FMEA is one of the tools used to select priority problem
solving that occurs in the production process so that it can precisely determine
the priority of what actions should be taken to improve, to accelerate the process.
By applying some of the methods above, the OEE value increased by 52.44%, an
increase from 26.43% to 78.87%. Finally, the research conducted results are very
positive for the company because there is a significant increase in productivity, to
maintain and make it even more useful, further discussion is needed and it is
strongly recommended for subsequent researchers to combine it with other

methods.

Keywords: TPM, OEE, FMEA, Six (6) big losses, and CED.

viii

http://digilib.mercubuana.ac.id/



DAFTAR ISI

Halaman

PENGESAHAN TESIS ..ottt et i
PERNYATAAN SIMILIRITY CHECK......ccieieieeeeeee e il
PERNYATAAN KEASLIAN TESIS ....oioiieieeeeeeeeeee e v
PEDOMAN PENGGUNAAN TESIS.....oooiiiieieeeeeee e v
KATA PENGANTAR ..ottt vi
ABSTRAK ...ttt ettt et et vii
ABSTRACT ...ttt ettt ettt ettt et e e s eneas viii
DAFTAR ISttt st 1X
DAFTAR GAMBAR ...ttt Xiv
DAFTAR TABEL ...ttt et Xiv
BAB | PENDAHULUAN ..ottt 1
1.1 Latar BelaKang ..........cccoeviieiiiiiiieiieeieeie e 1

1.2 Perumusan Masalah...........cccocoviiiiiiieiiieceeceeeeeee e 6

1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian............cccceeeveevcieeniieencieeeie e, 6

1.4 Asumsi dan Pembatasan Penelitian ...........c.cccceevevienieeciienienneenen. 7

BAB 11 KAJIAN PUSTAKA ...ttt 8
2.1 Overall Equipment Effectivness (OEE)..........ccccocvevviiviiecicciecnienns 8

2.1.1 Availability Ratio...........ccceoieiiiiiiieieeeeeee e 9

2.1.2 Performance RAtIO ........c..ccceevieieinenieiiincceeeceeeseeee 9

2.1.3 Quality RAtIO .....c.veeviieeiicieececeeeeeeee e 10

2.2 Pemeliharaan (Maintenance)..........ccoeeveeeeereeiieeriecreeieeeeereeee e 11

2.3 Cara Penilaian Skor OEE .........c.ccooieiiiii 14

2.4 Analisa Produktivitas SiX Big LOSSES ......c.ccceevverierrieiieiesiiesieennnns 14

2.4.1 Equipment Failure or Breakdown............cccccoevvevienieeiennnne. 16

2.4.2 Set-up and Adjustment LOSSES ........cceeveereeceeeieereereeieenen, 16

ix

http://digilib.mercubuana.ac.id/



2.4.3 1dling and Minor Stoppages LOSSES ........cccecveeveeeerveenvennnnne. 17

2.4.4 Reduced SPeed LOSSES........ceevereeierierreeteereereereeiesiesae e eneens 17
2.4.5 Process Defect LOSSES ......cceerueieuirienieinienieeieeieeee e 17
2.4.6 Reduced yield 10SSES.........ccvveveeieriieieeieceeeee e 18
2.5 Total Productive Maintenance (TPM) .......cccooeeieiieiieeiecieieeee 18
2.5.1 Autonomous Maintenance (Jishu Hozen)............cccceeveneene. 20
2.6 Failure Mode and Effects Analysis (FMEA))........cccccevvevveeieveennnn. 21
2.6.1 Definis FMEA ..o 22
2.6.2 Lankah-langkah FMEA ...........ccccooviiiiieicieeeeeee e, 22
2.6.3 Fungsi FMEA ..o 22
2.6.4 Keuntungan dan Manfaat FMEA...............ccccoiiininninninnne. 23
2.6.5 Output dari Proses FMEA .........ccoooieiiiiieeeeeeeeeeeen 23
2.7 Teknik — Teknik Perbaikan Kualitas...........cccoeecveeeriiencieeiiieennnen. 24
2.7.1 Diagram ParetO.........cocveeueeeieicieeieeeeeeeeee e 24
2.7.2 Diagram Sebab - Akibat (Cause and effect diagram ........... 25
2.7.3 5 WRY S oottt 27
2.8 Penelitian Terdahulu ..o 28
2.9 Mesin Injection Molding ..........cccoeverieiiieieeieeceeeeee e 31
2.9.1 Langkah-langkah Injection Molding ..........ccccocevverienennnnene. 32
2.9.2 Komponen Utama Sistem Injection Molding....................... 33
2.9.2.1 Langkah-langkah Injection Molding........................ 34
2.9.2.2 Komponen Utama Sistem Injection Molding .......... 38
2.9.3 Komponen Pendukung Mesin Injeksi .........ccccceevveeiienennne. 41
2.9.4 Parameter-parameter Proses Injection Molding................... 42
2.9.5 Pengertian plastik dalam desain plastik molding ................. 43
2.9.6 Prinsip umum desain MOId.............cccoovvieieiiiiiiiiceeeee, 44
2.9.7 Cacat Produksi Pada Proses Injeksi Plastik.......................... 45
2.10 Krangka Pemikiran.........cccooirieniiiiniiniieiicneceeecceeee e 49
BAB 11l METODOLOGI PENELITIAN ...ooiiiiiieeeeeeeeeee 51
X

http://digilib.mercubuana.ac.id/



3.1 Jenis dan Desain Penelitian ........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenenenes 51

3.2 Data dan Informasi ..........coeeueeriieiienieiieeieee e 51
3.3 Teknik Pengumpulan Data............cceeeiiieniieeiiieeciie e 52
3.3.1 Data PrImer .....coccoviiiiiiiiiiiiecececeeeeee e 52
3.3.2 Data SKUNder........cceovieriiiieiiieieeeeeee e 52
3.4 Populasi dan Sampel ..........cccoeviiiiiiiniiiiiiiiieeee e 53
3.5 Langkah-langkah Penelitian...........ccccoooiiniiiiiiniiiniiiicceeee, 53
3.6 Teknik Analisa Data.........ccoceeiiiiiiiiiiiiinieeeeeeeeeeeeen 54
3.6.1 Analisis Perhitungan Six Big LOSES........c.covevevieviieienenen. 54
3.6.2 Analisis Six Big Loses Dominan Dengan Pareto.................. 55
3.6.3 Analisis Akar penyebab Masalah dengan Fishbone ............ 55
3.6.4 Analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) ........... 55
3.6.5 Tindakan Perbaikan...........cccccooiiiiiniiniiice 56
3.6.6 Analisis Pencapaian OEE setelah perbaikan........................ 56
BAB IV HASIL DAN ANALISIS ..o 58
A1 HASIL o 58
4.1.1 Profil Perusahaan..........cc.ccoceverviiniininninicnieieeceeene 58
4.1.2 Proses Produksi ........cccceevierierinieniiniiieneceeecseceeeene 58
4.1.3 Pengumpulan Data .........cccccoeviiiiiiiiiiiiiieeeeee, 60
4.2 ANALISIS ..ot 61
4.2.1 Pengumpulkan Data ..........cccecvveviieiiieniieiieeieeeeeeeeiee e 61
4.2.1.1 Breakdown [0SS€s.........c..cceereieininieininciecnrenen 61
4.2.1.2 Set Up dan Adjustment LOSSES..........ccceeveereereenene. 62
4.2.1.3 Speed Reduce LOSS........cccccveevieieeeieieeieeeeeeeie e, 62
4.2.1.4 Minor Stoppage LOSS .......ccecvvevveeeevieeieeeecieere e 63
4.2.1.5 Quality LOSSES....ccuverurreiieiieiiieniieeiieere e 64
4.2.1.6 StArt UP LOSS ....cceeeriiieieeiieeieeee e 64
4.2.2 Penentuan dominant Six big losess dengan Pareto ............ 65
4.2.3 Analisis Akar Penyebab Masalah dengan Fishbone ......... 68

xi

http://digilib.mercubuana.ac.id/



4.2.4 Analisa Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) ......... 69

4.2.5 Tindakan Perbaikan...........cccecceeviiiiiiniiiiieniieeeceeee 70
4.2.5.1 Melakukan pencucian pada heat exchanger ............ 70
4.2.5.2 Menetapkan tugas dan tanggung jawab dan training
1€AdEISNIP.....cviieieiceeeeee e 72
4.2.5.3 Menerapkan Sistem SMED........c.cccoceeviviinenniennene 72
4.2.5.4 Membuat Panduan Setting Mesin Injection............. 73
4.2.5.5 Standarisasi Ukuran Heater Band................ccc....... 73

4.2.5.6 Mengoptimalkan system ERP (Enterprise Resources

PlanNing) ...oooooeiiiee e 74
4.2.5.7 Mengadakan training dengan on the job training
(OJT) e 75
4.2.6 Pencapaian nilai OEE setelah perbaikan.............ccccccecuenneene. 76
BAB V PEMBAHASAN ...t 78
5.1 Temuan Penelitian...........cooceeiiiiiiiiieniieeeiceee e 78
5.1.1 Faktor Dominan Yang Mempengaruhi nilai OEE................ 78
5.1.2 Langkah-Langkah Perbaikan ............ccccocveviiniiiniiennnne. 79
5.1.3 Pencapaian Nilai OEE Setelah Perbaikan ........................ 84
5.2 Kajian Dengan Penelitian Sebelumnya. ..........cccccoevieiiniiiininnnenn. 85
5.3 Implikasi INAUSEIT ...eeeeiiieiiiiciieceecee e 86
5.4 Keterbatasan Penelitian ..........cccceoeeverieneenieniienceiecesceeeee e 87
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN......cootieeeeeeeeeeeeeee 88
6.1 KeSIMPUIAN.....cccviiiiiieiiiieciieceece e 88
6.2 SAraN-SATAN ......cooueiiiieiieiierieenit ettt ettt ettt 89
DAFTAR PUSTAKA ...ttt 90
DAFTAR RIWAYAT HIDUP.......ooiiiiieeeeeeeeeseee e 93
xii

http://digilib.mercubuana.ac.id/



Gambar 1.1
Gambar 1.2

Gambar 2.1
Gambar 2.2
Gambar 2.3
Gambar 2.4
Gambar 2.5
Gambar 2.6
Gambar 2.7
Gambar 2.8
Gambar 2.9
Gambar 3.1
Gambar 4.1
Gambar 4.2
Gambar 4.3
Gambar 4.4
Gambar 4.5
Gambar 4.6
Gambar 4.7
Gambar 4.8
Gambar 4.9
Gambar 4.10
Gambar 4.11
Gambar 4.12

Gambar 4.13
Gambar 5.1

DAFTAR GAMBAR

Halaman
Tingkat Pertumbuhan Industri Kemasan Plastik ...................... 1

Grafik Pertumbuhan sektor Industri Makanan dan Minuman di

INAONESIA. ...t 2
Diagram Pareto Juni 2019........ccccooviviiiiiiiniininiineceeicene 25
Contoh Gambar Cause and Effect Diagram............c.cccoccveuneee. 27
Proses MOIG........c.ooieiiiiieeeeeee e 33
Proses Injection MOlding.........ccooeveeiiecicciiecieeeceee e 34
Mold tipe dua Plate..........ccooveeririeieieee e 35
Mold tipe tiga plate..........cceeveeviieieiieeeeeeeeeeee e 37
Bagian — bagian injection molding...........c.ccccoevevviiieniieieennnn. 40
Panel control ... 41
Kerangka Pemikiran Penelitian ..........ccccoecevieveniinicncncnnne. 48
Langkah — langkah penelitian.............ccccoeevievcieencieescieeeieens 53
Jenis produk unggulan PT.XYZ. ..o 58
Flow Process di PT.XYZ oo 59
Diagram Pareto Six Big LOSES..........cooviveieiiiiieiiieseseees . 66
Diagram Pareto breakdown mesin No 42...........cccccevevveiiennenn, 69
Fishbone Diagram ..........cccoocueeieiieiieeeeeeeeeeeeee e 69
Gambar aliran air pada heat exchanger............cccceevevvveveenne. 71
Gambar contoh penerapan SMED .............cccociviiiiiiininnenen. 72
Panduan setting parameter .............cocceevieniiieiieniieenieneeeee 73
Perbaikan ukuran heater band..............cccooeviieiniiineieeee 74
Sistem ERP pada spare parts.........cccoceeeveeeeeiecieeieceeeeeeeen 75
On the job training (OJT).....cccveviieieeeeieeeeceee e 75
Salah satu contoh materi one point lesson on the job training
(OJT) ettt 76
Perbandingan nilai OEE sebelum dan sesudah perbaikan........ 77
Perbaikan setelah SMED ..........ccccooiiiiiiiinieee 81
xiii

http://digilib.mercubuana.ac.id/



Gambar 5.2  Formulir data setting mesin iNjeCtion............c.cccceeveeveveenieennne

Gambar 5.3 Heater band terminal Cable..........ccuvveeeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeen
Gambar 5.4 Contoh ERP pada Spare parts..........ccccceeevevcieevienieeneeeieenee.
Xiv

http://digilib.mercubuana.ac.id/



DAFTAR TABEL

Halaman
Tabel 1.1 Data Penjualan Drawer Periode Juli s/d Desember 2018.............. 3
Tabel 1.2 Data % OEE Rate Mesin Injection Pembentuk Produk Drawer
Periode Bulan Juni- Desember 2019..........ccccooeviinieninniinieenne. 4
Tabel 2.1 Indikator Nilai OEE ...........ccocooiiiiiieeee 11
Tabel 2.2 Hasil Penelitian Terdahulu Mengenai OEE .................................. 28
Tabel 2.3 State Of THe AlT.....c.ooiiieeeeeee e 31
Tabel 3.1 Variable Penelitian............cocoeieieieiiniinieieieeeeeee e 52
Tabel 3.2 Format Data perhitungan SiX Big LOSES .........ccecevveierrieienieieennne 54
Tabel 3.3 Tim BraiNStOrMINg........ccocoveeeieieieieiecieeeee et 55
Tabel 3.4 Format analisis FMEA.............coooii i 56
Tabel 3.5 Format data perhitungan OEE .............c.cccooeiiiiiiiiiiieeee, 57
Tabel 4.1 Data Produksi Line 3-Injection Molding Periode Oct — Des 2019,
Mesin  Toshiba No 42/IS 450 GSW. Name of part: ~ Pole Of
DIAWET ..ttt e e e e e e 60
Tabel 4.2 Breakdown Loss pada mesin 42 Periode  Oktober — Desember
2000 et 61
Tabel 4.3 Setup Loss pada mesin 42 Periode Oktober — Desember 2019.. 61
Tabel 4.4 Speed Loss pada mesin No 42,  Periode Oktober — Desember
20019 ettt naenneenees 63
Tabel 4.5 Minor Stoppage Loss  pada Mesin Toshiba no 42 periode
Oktober — Desember 2019 ......cooiiiiiiiiiieeeeeeee e 63
Tabel 4.6 Quality Loss  pada Mesin Toshiba no 42 periode Oktober —
Desember 2019.......oo i 64
Tabel 4.7 Quality Loss pada Mesin Toshiba no 42 periode Oktober —
Desember 2019........oiiiiiiiiie e 65
Tabel 4.8 Six big Loses Oktober — Desember 2019..........ccccoveviieiiennrnnen. 65
Tabel 4.9 Breakdown mesin Line 3-Mesin Injection periode Okt-Des 2019 66
Tabel 4.10 Analisis akar penyebab breakdown esin rusak..............c.ccoceuennen. 68
Tabel 4.11 Tabel FMEA ... 70
XV

http://digilib.mercubuana.ac.id/



Tabel 4.12 Panduan Penggantian mold setelah SMED.............ccccccoireninninen. 72

Tabel 4.13 Data Hasil produksi Setelah Perbaikan ............cccccoceeviiiininenin. 76

Tabel 4.14 Pencapaian OEE mesin produksi setelah perbaikan .................... 77

Tabel 5.1 Contoh pembagian job desCription. ...........cccceevvevveevrieviesienieennnne 80
XVi

http://digilib.mercubuana.ac.id/



	1. Hal Cover.pdf (p.1-9)
	peler.pdf (p.10-17)



