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Abstrak
Dunia industri saat ini sangat pesat dan industri harus mampu bersaing terutama kualitas
produk yang dihasilkan. Untuk memastikan bahwa setiap perusahaan bahwa alat atau mesin
produksinya dapat berfungsi optimal tanpa gangguan, sehingga target jumlah produksi dan
kualitas produk dapat memenuhi target. PT. Tri Sakti Purwosari Makmur mengalami
penurunan performa mesin pada proses produksi rokok sigaretnya. Permasalahan lain adanya
produk yang mengalami reject sehingga produk yang diproduksi memiliki kualitas yang
kurang atau tidak layak untuk dipasarkan. Hal ini berpengaruh pada jumlah target produksi
yang telah ditentukan dan dapat merugikan bagi perusahaan karena target produksi tidak
tercapai. Penelitian ini menggunakan metode failure and mode effect analysis dengan
pendekatan risk priority number. Hasilnya merupakan suatu rekomendasi bahwa Nilai OEE
yang dicapai oleh mesin belum dapat diterima karena nilainya masih berada dibawah kondisi
ideal efektivitas mesin yaitu 85%. Hasil FMEA dan nilai RPN kritis menunjukan kegagalan
yang menjadi prioritas perbaikan adalah reciprocrating pocket tidak center, folding turret
tidak center, trimmer disk tidak presisi, needle roller tidak presisi dan glue jet tersumbat,
sehingga perlu dilakukan pengecekan ulang sebelum mesin digunakan.

Kata kunci. Overall Equipment Effectiveness (OEE), risk priority number (RPN)

Abstract
The industrial world is currently very fast and industry must be able to compete, especially
the quality of the products produced. To ensure that each company ensures that its production
equipment or machines can function optimally without interruption, so that production
quantity targets and product quality can meet targets. PT. Tri Sakti Purwosari Makmur
experienced a decline in machine performance in its cigarette production process. Another
problem is that products are rejected so that the products produced are of poor quality or are
not suitable for marketing. This affects the number of production targets that have been
determined and can be detrimental to the company because the production target is not
achieved. This research uses the failure and mode effect analysis method with a risk priority
number approach. The result is a recommendation that the OEE value achieved by the
machine is not yet acceptable because the value is still below the ideal condition of machine
effectiveness, namely 85%. The FMEA results and critical RPN values ​ ​ show that the
failures that are priority repairs are the reciprocating pocket not centered, the folding turret not
centered, the trimmer disk not precise, the needle roller not precise and the glue jet clogged,
so it is necessary to recheck before using the machine.

Keywords. Overall Equipment Effectiveness (OEE), risk priority number (RPN)

PENDAHULUAN
Dalam dunia industri saat ini sangat pesat sehingga tiap industri harus mampu bersaing

terutama kualitas produk yang dihasilkan (Krisnaningsih et al., 2021). Hal ini menuntut
perusahaan untuk memastikan bahwa seluruh alat atau mesin produksinya dapat berfungsi
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optimal tanpa gangguan, sehingga target jumlah produksi dan kualitas produk dapat
memenuhi target (Febriyanti & Fatma, 2018). Akan tetapi masih banyak juga pelaku industri
yang kurang memperhatikan kualitas produknya (Prasetya et al., 2021).

Dalam menghasilkan sebuah produk maka diperlukannya peran mesin untuk membantu
manusia agar produk yang dibuat dapat sesuai dengan standar yang diinginkan. Seiring
berjalannya proses produksi kondisi mesin dan peralatan akan mengalami penurunan
kemampuan dalam pengoperasiannya (Bayu Nirwana et al., 2022). Selain masalah umur
mesin sebagai faktor internal, ada beberapa faktor eksternal yang mempengaruhi kemampuan
mesin dalam bekerja (Fachrudin & Rahayu, 2023). Beberapa faktor antara lain kesalahan
dalam menjalankan mesin, penginputan bahan baku yang tidak sesuai dengan yang
direncanakan dan juga penyebab lainnya yang mengakibatkan mesin tersebut tidak dapat
bekerja secara optimal (Novarika & Eprilia, 2023).

PT. Tri Sakti Purwosari Makmur mengalami penurunan performa mesin pada proses
produksi rokok sigaretnya. Permasalahan lain adanya produk yang mengalami reject sehingga
produk yang diproduksi memiliki kualitas yang kurang atau tidak layak untuk dipasarkan. Hal
ini berpengaruh pada jumlah target produksi yang telah ditentukan dan dapat merugikan bagi
perusahaan karena target produksi tidak tercapai. Untuk beroperasi secara efisien dan efektif,
mesin-mesin produksi sebelum dijalankan harus dipastikan tidak ada gangguan akibat
kerusakan, penghentian dan kegagalan dari peralatan yang digunakan (Andhini, 2021). Oleh
karena itu, adanya sebuah usulan pengendalian dan perbaikan kualitas produk untuk
mengurangi produk cacat sehingga mampu menghasilkan produk berumutu tinggi dengan
menggunakan metode FMEA (Paquita & Laksono, 2022).

Tabel 1. Identifikasi masalah mesin maker dan mesin packer

Metode Failure And Mode Effect Analysis (FMEA) adalah suatu metode yang
digunakan untuk menganalisis mode kegagalan pada suatu sistem. Mode kegagalan adalah
kesalahan yang dapat menyebabkan terganggunya bebapa manfaat dan juga fungsi dari suatu
sistem (Hartanti et al., 2022). Metode FMEA ini dapat meningkatkan pengendalian kualitas
dari suatu produk sehingga dapat meningkatkan kepuasan konsumen terhadap produk
(Paquita & Laksono, 2022). Hasil penelitian lain mengenai modifikasi metode FMEA dengan
tujuan untuk meningkatkan hasil Risk Priority Number (RPN) untuk mengetahui
permasalahan lainnya (Sutrisno & Lee, 1970).

METODE
Penelitian ini diawali dengan melakukan identifikasi masalah yang terjadi di perusahaan,

dilanjutkan dengan studi literatur dari beberapa penelitian/pengembangan terdahulu. Hal
tersebut berguna untuk mencari referensi penelitian dan pengembangan yang dilakukan.
Selanjutnya dilakukan pengambilan data, dengan cara wawancara langsung kepada pihak
perusahaan mengenai temuan masalah yang terjadi. Lalu dilanjutkan dengan pengolahan data
dengan menggunakan metode failure modes and effect analysis (FMEA) (Yaqin et al., 2020).
Diagram alur penelitian ditunjukkan pada gambar 1.
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PEMBAHASAN
Data diambil pada PT. Tri Sakti Purwosari Makmur, bulan November mengenai hasil

produksi, downtime dan reject (produk cacat) selama 1 bulan, yang ditunjukkan pada tabel 2
dibawah ini.

Tabel 2. Data produksi bulan November

Berdasarkan data produksi yang didapatkan pada tabel 2, maka dihitung nilai
Availabily rate (%), Perfomance rate (%), Quality Rate (%), dan Overall Equipment
Effectiveness (OEE) rate (%), dan didapatkan bahwa:(Losses, 2023)

Availabily rate (%)

%6,76
21
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OEE rate (%)

% 75,07  99,18 x 98,72 x 76,67 
Quality x ePerformancty x Availabili  (OEE) essEffectivenEquipment  Overall




Setelah dilakukan perhitungan yang sama maka didapatkan hasil Availabily rate
(%), Perfomance rate (%), Quality Rate (%), dan Overall Equipment Effectiveness
(OEE) rate (%) yang ditunjukkan pada tabel 3.

Tabel 3. Perhitungan OEE

Berdasarkan tabel 3 di atas, menunjukkan hasil rata-rata produksi yang jauh dari target
yang disebabkan oleh downtime yang tinggi dan mengakibatkan nilai availability yang
rendah sehingga perlu dilakukan analisa dan penanganan dengan metode dan prosedur yang
tepat. Hasil perhitungan OEE untuk mesin Line 34, yang dihitung berdasarkan nilai
availability rate, performance rate dan quality rate. Nilai OEE dihitung dengan mengalikan
nilai dari ketiga faktor tersebut. Nilai OEE mesin berfluktuasi, menandakan kinerja mesin
produksi yang dimiliki perusahaan tidak stabil.

Performance rate dan quality rate cukup baik. Performance berhubungan dengan speed
​ ​ loss, termasuk didalamnya semua faktor yang menyebabkan lambatnya laju proses,
dimana proses berjalan dibawah kecepatan maksimumnya dan quality rate dipengaruhi oleh
jumlah produk cacat yang dihasilkan. Rendahnya nilai OEE pada mesin Line 34, sangat
dipengaruhi oleh nilai availabiity rate yang rendah. Nilai availability rate digunakan untuk
melihat down time loss, termasuk setiap kejadian yang menghentikan produksi terencana
dalam jangka waktu yang signifikan (biasanya beberapa menit, atau cukup panjang untuk
dimasukkan ke dalam kelompok kejadian yang dapat dilacak (trackable Event) seperti
kerusakan pada mesin, kekurangan material, atau waktu changeover.
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Sedangkan rendahnya nilai availability disebabkan kurangnya perawatan pada mesin
karena perusahaan hanya memiliki satu mesin sigaret slim yang dituntut untuk terus
beroperasi dalam memenuhi keinginan pasar yang terus meningkat. Nilai availability mesin
mencapai nilai terendah hingga mencapai 13.81% dan 18.1%, hal ini terjadi karena kerusakan
mesin yang membutuhkan pergantian sparepart. Ketidaksiapan dalam menyediakan
sparepart, menyebabkan mesin dapat diperbaiki dalam waktu yang lama ataupun mesin
dipaksa running dengan sparepart yang kurang bagus.

Berdasarkan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) rendahnya nilai availability
rate pada mesin disebabkan trouble pada mesin. Kemudian, identifikasi sebab kegagalan
tertinggi pada kerusakan mesin dilakukan menggunakan pendekatan FMEA dengan
menganalisis failure mode dan failure effect. Data FMEA diperoleh dari observasi dan
wawancara dengan berbagai pihak terlibat, yaitu supervisor produksi, mekanik dan operator
dan menghasilkan tiap failure mode dan failure effect seperti:

1. Kegagalan proses packing
Penyebab terjadinya kegagalan produk antara lain disebabkan oleh, reciprocrating
pocket dan folding turret tidak center. Reciprocrating pocket merupakan bagian
mesin yang berfungsi untuk melipat inner liner (foil) dan folding turret yang
berfungsi untuk membentuk atau melipat blank atau etiket. Kegagalan ini
menyebabkan lipatan foil pada produk tidak presisi juga wrinle dan cacat pada etiket.

Table 4. Kegagalan proses packing
Part mesin Kegagalan

Reciprocrating pocket
tidak center

Foil tidak presisi + wrinkle

Folding turret tidak center Cacat pada etiket

2. Kegagalan pembuatan sigaret
Penyebab kegagalan ini, adalah trimmer disk dan needle roller tidak presisi. Untuk
needle roller ketidakpresisiannya yaitu pada speed needle roller pada parameter dan
speed aktual needleroller tersebut. Hal ini menyebabkan tembakau pada sigaret loose
end dan tembakau pada long rod tidak merata atau kurang padat sehingga membuat
potongan gripis/tidak halus. Hal ini mengharuskan mesin berhenti beroperasi untuk
perbaikan.

Tabel 5. Kegagalan pembuatan sigaret
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Part mesin Kegagalan

Trimmer disk tidak presisi

Sigaret loose end

Needle roller tidak presisi antara
speed parameter dan speed aktual

Tembakau pada long
rod tidak merata atau

kurang padat

3. Kegagalan proses gluing/pengeleman
Produk tidak jadi disebabkan glue nozzle dan glue jet tersumbat. Hal tersebut
berakibat sigaret pecah dan foil tidak menempel pada etiket, kegagalan ini
membutuhkan perbaikan yang lama dikarenakan kosongnya sparepart glue nozzle
dan glue jet.

Tabel 5. Kegagalan proses gluing/pengeleman
Part mesin Kegagalan

Glue nozzle tersumbat Sigaret pecah

Glue jet tersumbat Foil tidak menempel
pada etiket

4. Kegagalan fungsi mesin
Kompresor rusak dan heater drying drum 1 mati mengakibatkan mesin tidak
beroperasi. Kegagalan ini membutuhkan waktu perbaikan mesin yang sangat lama
yang merugikan perusahaan.
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Tabel 6. Kegagalan fungsi mesin

Part mesin Kegagalan

Heater drying drum 1 mati
Lem pada pack tidak

bisa merekat

Setelah mengidentifikasi kegagalan, penyebab kegagalan dan akibat kegagalan mesin,
selanjutnya tingkat kegagalan tertinggi dilakukan dengan menghitung nilai Risk Priority
Number (RPN). RPN menggambarkan keterkaitan antara variabel dalam analisis risiko, yaitu
severity (tingkat keparahan), occurance (frekuensi kejadian) dan detection (kemudahan
pendeteksian kegagalan) yang ditujukan untuk perbaikan sistem pemeliharaan mesin produksi.
Analisis RPN dilakukan pada komponen dengan nilai RPN yang dikategorikan sebagai risiko
kritis (Mochammad et al., 2022), nilai RPN yang berada diatas nilai kritis ditetapkan sebagai
prioritas tindakan perbaikan yang harus diambil, untuk mengatasinya rendahnya nilai OEE.
Apabila perusahaan sudah memiliki standar nilai kritis maka standar tersebut digunakan
sebagai acuan, namun jika belum menetapkan nilai kritis, maka nilai kritis dapat di tentukan
berdasarkan referensi dari mesin produksi yang memiliki karakteristik sama. Perhitungan
nilai kritis dilakukan dengan menghitung total nilai RPN dengan jumlah risiko yang
teridentifikasi. Sehingga nilai RPN dapat dihitung sebagai berikut:

33
8

264


koJumlahRisi
TotalRPNisNilaikkrit

Dari analisis FMEA yang dilakukan diperoleh 8 penyebab kegagalan kritis. Setiap
kegagalan kemudian dinilai dari tingkat keparahan (S), frekuensi kejadian (O), kemudahan
pendektesian kegagalan (D). Diperoleh nilai kritis RPN, sebesar 33. Dari 8 kegagalan yang
teridentifikasi, diketahui 3 penyebab kegagalan yang memiliki nilai RPN lebih kecil dari 33,
yaitu glue nozzle tersumbat, kompresor rusak dan heater drying drum 1 tidak panas (mati).
Berikut adalah indikator yang dipakai dalam menentukan tingkat severity, occurance dan
detection (Gani et al., 2023).

Keparahan (S - Severity)

Tabel 7. Keparahan (S)

Peringkat Indikator
1 Tidak ada pengaruh yang relevan terhadap keandalan mesin
2 Sangat kecil, tidak ada kerusakan, hanya mengakibatkan tindakan

pemeliharaan.
3 Kerusakan ringan pada mesin
4 Kritis (menyebabkan hilangnya fungsi utama, kerusakan parah pada

mesin)



Journal Mechanicaland Manufacture Technology Volume 5 No 1 (2024)
Website:https://jurnal.yudharta.ac.id/v2/index.php/jmmt ISSN:2721-4664

16

5 Katastropik (produk menjadi tidak dapat digunakan, kegagalan dapat
mengakibatkan pengoperasian yang tidak aman dan kemungkinan
kematian pada mesin berulang kali)

Frekuensi kejadian (O - Occurance)

Tabel 8. Frekuensi kejadian (O)

Peringkat Arti
1 Sangat tidak mungkin (hampir tidak mungkin atau tidak ada cacat

yang pada produk)
2 Jarak jauh (relatif sedikit kegagalan)
3 Sesekali (kegagalan sesekali)
4 Cukup mungkin (kegagalan berulang)
5 Sering (kegagalan hampir tidak bisa dihindari)

Deteksi (D - Detection)

Tabel 9. Deteksi (D)

Peringkat Arti
1 Pasti (kesalahan akan diketahui secara langsung saat running mesin)
2 Hampir yakin (terdeteksi saat mesin running tapi belum mengetahui

penyebabnya)
3 Tinggi (terdeteksi saat mengetahui cacat produk)
4 Sedang (butuh waktu lama untuk mendeteksi kesalahan)
5 Rendah (butuh waktu sangat lama untuk mendeteksi kesalahan)
6 Kesalahan tidak terdeteksi oleh operator atau pengelola

Berdasarkan hasil analisis, penyebab kegagalan dengan RPN diatas nilai kritis yang
dizinkan adalah sebagai berikut:

1. Material penyebab kegagalan adalah glue terlalu kental, tempat glue kurang tertutup
rapat sehingga mempengaruhi viskositas glue tersebut.

2. Mesin penyebab kegagalan antara lain reciprocating pocket tidak center, folding turret
tidak center, trimmer disk tidak presisi, needle roller tidak presisi dan glue jet tersumbat.

3. Manusia, operator kurang mendapatkan pengetahuan mengenai standar kerja ketika
melakukan penstelan ulang dan pemasangan komponen.

4. Metode, perusahaan saat ini belum menjalankan preventive maintenance, perbaikan
hanya dilakukan saat kegagalan terjadi.

Berdasarkan analisis diatas maka usulan perbaikan terhadap Efektifitas Mesin Maker
dan Mesin Packer Pada PT. Tri Sakti Purwosari Makmur berdasarkan nilai Risk Priority
Number (RPN) adalah sebagai berikut:
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Tabel 10. Usulan perbaikan berdasarkan nilai RPN

KESIMPULAN
FMEA adalah salah satu Core Tools Analysis untuk menganalisa kegagalan dan efek

daripada produk maupun proses yang berpotensi terjadi. Sehingga FMEA perlu dilakukan
sebelum kejadian atau lebih bersifat preventif. Analisis yang perlu dilakukan untuk
mengetahui dengan nilai RPN yang dikategorikan sebagai risiko kritis, nilai RPN yang berada
diatas nilai kritis ditetapkan sebagai prioritas tindakan perbaikan yang harus diambil, untuk
mengatasinya rendahnya nilai OEE. Setiap kegagalan dinilai dari tingkat keparahan (severity),
kemungkinan kejadian (probability), kemudahan pendektesian kegagalan (detection).
Berdasarkan Nilai OEE yang dicapai oleh mesin belum dapat diterima karena nilainya masih
berada dibawah kondisi ideal efektivitas mesin yaitu 85%. Hasil FMEA dan nilai RPN kritis
menunjukan kegagalan yang menjadi prioritas perbaikan adalah reciprocrating pocket tidak
center, folding turret tidak center, trimmer disk tidak presisi, needle roller tidak presisi dan
glue jet tersumbat, sehingga perlu dilakukan pengecekan ulang sebelum mesin digunakan.
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