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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah


Dalam era persaingan global saat ini, banyak perusahaan yang mulai mencari alternatif keunggulan kompetisi agar dapat meningkatkan keuntungan perusahaan. Misalnya dengan meningkatkan kapasitas perusahaan, meningkatkan pelayanan kepada konsumen, melakukan efisiensi terhadap kegiatan perusahaan, dan sebagainya. Salah satu cara yang digunakan oleh banyak perusahaan adalah dengan melakukan perbaikan terus menerus dalam setiap bagian atau departemen, serta pada setiap proses di dalamnya. Dengan usaha-usaha perbaikan tersebut, perusahaan dapat bertahan dan mencapai tujuan serta sasaran yang telah ditetapkan. 

 
Pada industri manufaktur, salah satu bagian penting dalam kegiatan perusahaan adalah bagian produksi, karena yang menentukan terpenuhinya kapasitas dan kualitas produk, oleh sebab itu sangat penting untuk dilakukan perbaikan terus menerus agar bisa meningkatkan kinerja dan mencegah terjadinya kerusakan pada mesin produksi. Dalam usaha perbaikan tersebut diperlukan suatu sistem atau metode yang mampu mengukur kinerja dari peralatan dan memberikan solusi dalam menyelesaikan permasalahan yang ditemui.


PT Yasulor Indonesia (Loreal Manufaktur Indonesia) merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi produk-produk kosmetik Loreal, dimana perlu untuk terus menerus meningkatkan kinerja produktivitasnya agar dapat meningkatkan keuntungan sebesar-besarnya karena semakin ketatnya persaingan di dunia industri. Dalam usaha untuk meningkatkan kinerja tersebut perusahaan menerapkan pengukuran kinerja menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness untuk mengetahui kinerja dari peralatan (Mesin) karena dinilai dapat mengatasi permasalahan equipment, dan jika berhasil meningkatkan OEE dapat menghasilkan produk yang lebih banyak dengan kondisi mesin yang baik. 

 
Dengan terus meningkatnya permintaan konsumen terhadap beberapa produk Loreal, perusahaan menetapkan target OEE global 73 %, dari hasil pengukuran OEE secara global nilai OEE hanya mencapai 66 %, untuk itu perlu adanya peningkatkan OEE pada beberapa mesin yang disesuaikan dengan kebutuhan jumlah produk agar bisa mencapai target dan memenuhi kebutuhan konsumen. PT Yasulor Indonesia mempunyai 30 mesin produksi yang terdiri dari mesin Tube, mesin Bottle, mesin Jar dan mesin sachet. Berdasarkan kebutuhan dan kondisi mesin pada tahun 2014 ini terdapat 23 mesin yang dilakukan peningkatan OEE. Dari ke empat jenis mesin tersebut, produk dari mesin sachet yang mengalami peningkatan permintaan paling tinggi yang sebelumnya rata-rata quantity per bulannya 22.500.000 Pcs menjadi 36.000.000 Pcs. Produk yang dihasilkan mesin sachet tersebut yaitu jenis produk skin care yang berkemasan sachet dengan nama produk garnier sakura white dan garnier light white, jenis produk ini diproduksi dengan 3 mesin sachet dengan speed maksimal 20 Pcs per menit. Berdasarkan permintaan dan kemampuan produksi mesin, maka perusahaan meningkatkan target OEE dari 64,6% menjadi 80% pada mesin sachet ini, tetapi kondisi mesin saat ini sering mengalami kerugian produksi sehingga target OEE tidak tercapai. Data waktu kerugian produksi mesin sachet dapat dilihat dari tabel 1.1 .

Tabel 1.1  Data waktu kerugian produksi mesin sachet S-15

	Calendar days -->
	Minggu
	Total Waktu (menit)

	Classification
	Machine: S15
	W-10
	W-11
	W-12
	W-13
	W-14
	W-15
	W-16
	W-17
	W-18
	W-19
	W-20
	

	Set-up and Adjustment
	 
	0
	0
	0
	0
	90
	0
	0
	0
	135
	230
	0
	455

	Breakdown Time
	 
	410
	331
	850
	871
	164
	858
	1312
	706
	130
	681
	658
	6.971

	Waiting Time
	 
	591
	525
	176
	375
	355
	395
	391
	412
	180
	382
	147
	3.929

	Microstop Time
	 
	74
	142
	95
	141
	138
	59
	105
	128
	46
	312
	289
	1.529

	Speed Losses
	 
	477
	389
	219
	603
	427
	183
	755
	854
	858
	19
	776
	5.560

	NST
	 
	1880
	4857
	3.235
	4.835
	4143
	4170
	4364
	5.110
	4.858
	5.010
	5.437
	47.898

	Unrecord Losses
	 
	
	
	
	
	669
	828
	0
	0
	762
	864
	793
	3.915

	Occu Time
	 
	3432
	6244
	4575
	6825
	5986
	6493
	6927
	7210
	6969
	7498
	8100
	 


Keterangan :
Set-up and Adjustment 
: 
Waktu  kerugian  produksi   karena   pemasangan   

                                                    dan  penyetelan   mesin  dalam  mengganti  jenis 

                                                    produk

Breakdown Time

:  
Waktu    kerugian     produksi     karena    terjadi 
                                                    kerusakan  pada  mesin lebih dari 5 menit
Waiting Time
:
Waktu  kerugian     produksi   karena  menunggu 
                                                    bahan-bahan  produksi
Microstop time
: 
Waktu    kerugian     produksi     karena    terjadi 
                                                    kerusakan kurang dari  5 menit
Speed Losses
: 
Waktu kerugian produksi karena jumlah produksi 
                                                    tidak sesuai dengan speed mesin maksimal
NST (Normal stop)
: 
Waktu  kerugian  produksi  pada  kondisi  normal

Unrecord Loses
: 
Waktu  kerugian   produksi   yang  hilang   karena 
                                                    tidak masuk pada data
Occu Time
: 
Jumlah total klasifikasi waktu kerugian produksi

 
Untuk menyelesaikan beberapa masalah yang terjadi, diperlukan suatu metode yang dapat mengidentifikasi dan memecahkan masalah tersebut, agar dapat melakukan peningkatkan kinerja. Metode yang diperlukan adalah metode yang dapat meningkatkan produktivitas, dengan cara mengurangi masukan dan menaikan keluaran, meningkatkan total ketersediaan peralatan untuk menunjang kebutuhan mesin, mengurangi banyaknya produk cacat, serta menstabilitaskan dan peningkatan kualitas.
1.2 Perumusan Masalah

 
Berdasarkan latar belakang masalah di atas, penulis mengidentifikasi permasalahan yang terjadi yaitu terjadinya waktu kerugian produksi yang tinggi pada mesin sachet. Dari kondisi permasalahan tersebut menghasilkan beberapa pertanyaan yang harus diselesaikan yaitu:
1)
Bagaimana proses identifikasi dilakukan untuk mengetahui masalah yang terjadi  pada  mesin sachet?

2)
Bagaimana cara meningkatkan OEE mesin sachet sehingga bisa memenuhi target ≥ 80% ?

1.3
Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah

1.3.1 Tujuan

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini terdiri dari: 
1) Dapat mengidentifikasi masalah yang terjadi pada mesin sachet
2) Menemukan solusi yang tepat untuk mencapai target OEE mesin sachet.
1.3.2
Manfaat Pemecahan Masalah

Manfaat pemecahan masalah pada lini produksi mesin sachet diantaranya :
1)
Menemukan penyebab masalah pada mesin sachet

2) 
Permintaan konsumen dapat terpenuhi

1.4 
Pembatasan dan Asumsi

1.4.1 Pembatasan Masalah

 
Pada pembuatan tugas akhir ini, diharapkan agar dalam penyelesaian masalahnya dapat terarah. agar tercapainya tujuan yang diharapkan dan penyelesaian masalahnya dapat terarah, maka penulis membuat ruang lingkup untuk membatasi pembahasan masalah pada karya tulis ini, yaitu : 

a. Pembahasan dilakukan di lini produksi mesin sachet dengan sampel satu mesin sachet yaitu S-15.

b. Penelitian yang dilakukan tidak termasuk perhitungan biaya.

c. Penelitian dilakukan sampai tahap implementasi.

1.4.2 Asumsi

Asumsi yang digunakan peneliti dalam kondisi proses produksi berjalan normal diantaranya :

a. Tidak menggangu proses produksi 

b.  Jadwal produksi tetap

c.  Pengecekan mesin atau peralatan mesin dilakukan ketika mesin dalam keadaan tidak dalam proses produksi 

d. Analogi hasil dari penerapan metode yang akan digunakan di mesin sachet S15 diaplikasikan pada semua mesin sachet.

1.5 
Sistematika Penulisan Laporan

Berikut  adalah sistematika penulisan laporan yang penulis buat yaitu sebagai berikut :
Bab I 

Pendahuluan

Berisi tentang latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan dan manfaat pemecahan masalah, pembatasan dan asumsi, dan sistematika penulisan laporan. 

Bab II

Landasan Teori

Yang berisi tentang teori-teori yang akan dijadikan pedoman dalam penelitian diantaranya teori tentang manajemen kualitas, teknik perbaikan kualitas untuk mengidentifikasi dan menganalisa masalah, manajemen pemeliharaan, Total Productive Maintenance, metode pengukuran dengan overall equipment effectiveness, enam kerugian besar (Six Big Losses) untuk mengetahui nilai efektivitas.

Bab III

Usulan Pemecahan Masalah

Berisikan tentang model yang digunakan dan langkah-langkah yang akan dilakukan untuk pemecahan masalah serta flowchart pemecahan masalah.

Bab IV

Pengumpulan dan Pengolahan Data 

Yang berisi tentang data primer yang nantinya digunakan dalam pengolahan data seperti data lamanya mesin beroperasi, data waktu berhenti produksi yang ditetapkan perusahaan, data kerugian yang terjadi yang menyebabkan mesin berhenti, jumlah tenaga kerja, data mesin dan perlatan.

Pengolahan Data

Yang berisi tentang tingkat ketersediaan (avaibility), tingkat effisiensi performansi (Performance Efficiency),  keefektifan semua alat (Overall Equipment Effectiveness), kerugian besar penyebab rendahnya nilai OEE.

Bab V

Analisis dan Pembahasan 

Berisi uraian mengenai analisa dari hasil pengolahan data berupa analisa perhitungan OEE, Analisa melalui diagram Pareto dan Cause and Effect. Kemudian dari hasil analisa tersebut dilakukan usulan penyelesaian masalah dan implementasi TPM.

Bab VI

Kesimpulan

Bab ini berisi mengenai kesimpulan dari penelitian yang dilakukan  dan beberapa saran untuk pengembangan selanjutnya.
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