
 

BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1    Latar Belakang  

Perawatan dan perbaikan mesin di suatu industri terutama di industri 

manufaktur merupakan hal yang sangat dibutuhkan guna menjaga kinerja 

mesin agar selalu berada pada kondisi optimal. Selain itu, perawatan yang 

baik juga mampu memperpanjang umur mesin dan mampu mencegah 

kerusakan yang dapat menimbulkan beberapa kerugian seperti banyak 

dihasilkannya produk yang tidak memenuhi kualifikasi, bahkan hingga 

terjadi berhentinya proses produksi.  

Setiap perusahaan tentu menginginkan tercapainya produktivitas yang 

tinggi dan produk yang dihasilkannya pun memiliki kualitas yang baik. Hal 

tersebut tidak akan tercapai jika perusahaan tidak memerhatikan atau tidak 

menerapkan sistem perawatan mesin yang baik pula. Produktivitas yang 

tinggi dengan kualitas hasil produksi yang baik atau memenuhi standar, 

dapat tercapai hanya jika mesin yang digunakan berada dalam kondisi 

optimal. 

PT. Sanbe Farma Unit III Sterile and Preparation Plant merupakan 

sebuah perusahaan farmasi yang dalam produksinya terbagi menjadi dua 

departemen, yaitu Small Volume Parenteral (SVP) dan Large Volume 

Parenteral (LVP). Penelitian ini akan dilakukan di departemen LVP saja, 

tepatnya di departemen Packing LVP. Produk yang dihasilkan di 

departemen LVP adalah infus. Infus yang diproduksi terdiri dari dua jenis 

closure, yaitu jenis Single Function Closure (SFC) dan Flipped-Off (FO), 

seperti yang dapat dilihat pada gambar 1.1 berikut ini. 

 



  

Gambar 1.1 Infus Jenis SFC (Kiri) dan Infus Jenis FO (Kanan) 

Proses packing infus terdiri dari beberapa tahapan, yaitu tahapan 

pengujian visual untuk melihat ada atau tidaknya serat dan partikel dalam 

cairan infus, uji kebocoran (leaktest), pembungkusan infus (wrapping), 

sebelum akhirnya dilakukan pengepakan ke dalam box. Pada proses packing 

ini masih sering dihasilkan produk infus cacat di setiap tahapannya. Akan 

tetapi, penelitian ini hanya berfokus pada pengurangan cacat di proses 

pembungkusan saja. Untuk produk infus yang tidak memenuhi kualifikasi 

di  uji visual dan uji kebocoran bukan merupakan produk defect yang dapat 

dikurangi jumlahnya di departemen Packing LVP karena pengendalian dan 

usaha pengurangan jenis-jenis defect tersebut hanya dapat dilakukan di 

departemen produksi, di departemen Packing hanya dilakukan proses 

inspeksi saja. 

Proses pembungkusan (wrapping) hanya dilakukan pada jenis infus 

Flip-Off (FO) saja. Pada proses ini diharapkan tidak ada infus yang cacat  

karena input dari mesin ini adalah infus dengan kualitas yang bagus, yaitu 

infus yang telah lolos dari pemeriksaan bebas partikel dan serat, juga lolos 

dari uji kebocoran. Namun, pada kenyataannya masih sering dihasilkan 

produk infus cacat pada proses pembungkusannya.  



 

Gambar 1.2 Contoh infus cacat (defect) di mesin wrapping 

Selama ini tidak dilakukan pencatatan untuk jumlah infus yang 

cacat/rusak pada proses pembungkusan, sehingga tidak terdapat data 

empiris yang menyatakan besar jumlah cacat nya. Akan tetapi dari 

pengamatan secara langsung dapat dipastikan bahwa dalam proses 

pembungkusan infus ini masih terdapat produk cacat. Hal ini disebabkan 

oleh mesin wrapping yang sering mengalami downtime. 

Oleh karena itu, diperlukan suatu perbaikan guna mengurangi 

downtime mesin wrapping, sehingga efektivitas dan efisiensi mesin 

wrapping dapat meningkat dan tidak lagi dihasilkan infus yang cacat/rusak 

pada proses wrapping. 

 

1.2    Rumusan Masalah 

Perumusan masalah dari penelitian ini adalah : 

1. Apakah faktor kerugian terbesar dari mesin wrapping? 

2. Berapa nilai efektivitas mesin wrapping secara keseluruhan? 

3. Perbaikan apa yang seharusnya dilakukan untuk mengurangi downtime 

mesin wrapping? 

 



1.3    Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah : 

1. Mengetahui faktor kerusakan terbesar dari mesin wrapping. 

2. Mengetahui tingkat efektivitas mesin wrapping secara keseluruhan. 

3. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi downtime mesin 

wrapping. 

Hasil penelitian ini, diharapkan dapat berguna bagi: 

1. Perusahaan 

Memberikan masukan kepada perusahaan untuk dapat memperbaiki 

metode pemeliharaan dan perbaikan yang mampu meningkatan 

produktivitas dan efisiensi mesin. 

2. Peneliti 

Memperoleh pengalaman untuk memecahkan suatu permasalahan di 

Industri dengan menggunakan ilmu yang telah diperoleh di bangku 

perkuliahan. 

 

1.4    Batasan Masalah dan Asumsi 

Agar Penelitian ini tidak menyimpang dari tujuan yang telah 

dilakukan, maka dilakukan pembatasan masalah sebagai berikut : 

1. Dari tiga buah mesin wrapping yang terdapat di departemen Packaging 

Large Volume Parenteral (LVP) PT. Sanbe Farma Unit III Sterile and 

Preparation Plant, penelitian hanya dilakukan di mesin wrapping line 1. 

2. Penelitian hanya dilakukan selama tiga bulan, yaitu dari bulan Maret 

sampai Mei 2016. 

3. Penelitian yang dilakukan tidak sampai ke perhitungan biaya. 

4. Penelitian yang dilakukan hanya sampai kepada pemberian usulan atau 

evaluasi perbaikan. 

Asumsi – asumsi yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Metode kerja dan teknologi yang digunakan tidak berubah selama 

penelitian berlangsung. 



2. Tidak terjadi perubahan sistem produksi. 

1.5    Lokasi 

Penelitian ini dilakukan di line 1 departemen Packing Large Volume 

Parenteral (LVP) di PT. Sanbe Farma Unit III Sterile and Preparation 

Plant, yang berlokasi di Jl. Industri Cimareme No. 8 Padalarang, Bandung 

Barat. 

 

1.6    Sistematika Penulisan 

Dalam melakukan penelitian ini disusun suatu sistematika penulisan 

agar pembahasan masalah dan hasil penganalisaan dapat  disajikan lebih 

teratur, terarah, dan mudah dimengerti. Maka dari itu penulisan dan 

pembahasan disusun berdasarkan sistematika sebagai berikut :  

BAB I  PENDAHULUAN 

Bab ini berisikan penjelasan mengenai Latar Belakang, Rumusan 

Masalah, Tujuan Penelitan, Batasan Masalah dan Asumsi, Lokasi, dan 

Sistematika Penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisikan tentang studi pustaka yang berhubungan dengan topik 

yang akan digunakan, dari hasil penelitian yang telah dilakukan, untuk 

digunakan sebagai dasar pendukung dalam menganalisa pemecahan masalah. 

BAB III USULAN PEMECAHAN MASALAH  

Bab ini berisikan penjelasan tentang Model Pemecahan Masalah dan 

Langkah-langkah yang dilakukan dalam usaha memecahkan masalah dengan 

melihat batasan yang ada. 

BAB IV  PENGUMPULAN DATA DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisikan tentang data umum perusahaan,  data permasalahan, 

dan pengolahan data. 

 

 

 



BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisikan tentang penjelasan hasil penelitian yang telah 

dilakukan dan pembahasan mengenai hasil penelitian dengan menggunakan 

berbagai acuan yang ada / pustaka yang ditulis dalam tinjauan pustaka. 

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil pembahasan masalah yang 

mencerminkan jawaban atas permasalahan yang  telah dirumuskan. 

 


