
BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 LatarBelakang 

Persainganduniaindustrisemakinberkembang, 

perusahaandituntutuntukselalumemberikaaninovasidansolusiuntu

kmemperbaikikualitasmaupunkuantitasdalampeningkatanprodukti

vitasperusahaan.Peningkatanproduktivitassangatlahpentingbagipe

rusahaanuntukmemperolehkeberhasilanpada proses usahanya. 

(Alvira, Dkk 2015) Salah 

satufaktorpenunjangkeberhasilansuatuindustriditentukanolehkelan

caran proses produksi. Sehinggabila proses 

produksilancarakanmenghasilkanprodukberkualitas, 

waktupenyelesaianpembuatan yang tepatdanongkosproduksi yang 

murah. Proses tersebuttergantungdarikondisisumberdaya yang 

dimilikisepertimanusia, mesinataupunsaranapenunjanglainnya, 

yang dimaksudadalahkondisisiappakaibaikketelitian, 

kemampuanataupunkapasitasnya. (Yani 2017) 

Kondisimesinatauteknologi yang 

digunakandalamsebuahperusahaanakansemakinmajudenganberke

mbangnyazaman, dimanateknologitersebutmelibatkanmesin-

mesinproduksi yang handaluntukkelancaran proses produksi. 

Mesin-mesinmemilikiperanpentingdalam proses 

produksiiniharusdipeliharadenganbaikdikarenakanpenurunankond

isidanproduktivitasmesindapatberpengaruhbesarterhadap proses 

produksi di perusahaantersebut. (Mulyo, Hermansyah 

2019)Penurunankondisidanproduktivitasmesindapatberpengaruhb

esarbagiperusahaan.Kegiatanperawatanmesinsangatdiperlukanunt

ukmengatasipermasalahantersebut.Kegiatanperawatanmesin 

(maintenance) itusendirimerupakanserangkaiankegiatan yang 

dilakukandalamupayamemperbaikiataumempertahankankondisim

esin agar tetapdapatberfungsisebagaimanamestinya.(Sayuti, 

M.Iswardi 2016) 



 PT. DuaKurniamerupakanperusahaan yang bergerak di 

bidangindustripangan yang memproduksi Air 

MinumDalamKemasan (AMDK) 

perusahaaninimempunyaiduadivisiutamayaitudivisi filling 

dandivisi thermoforming.Divisi filling 

merupakantempatpengisianprodukdari Air 

MinumDalamKemasan (AMDK), sendangkanpadadivisi 

thermoforming 

merupakantempatuntukmemproduksiwadah/kemasan yang 

dipakaisebagaiidentitasprodukdari PT. DuaKurnia yang 

berbentukgelasataulebihbiasadisebut cup denganisiproduk 170ml, 

divisi thermoforming 

inimempunyaimesingablersebagaipengolahanbahanplastiksampai

menjadiproduk cup yang siap di isi  AMDK. Mesingabler 

thermoforming dinilaisangatbaikdalam proses pengolahanplastik, 

dimanadapatmencampurbeberapabahansekaligusuntukmenjadipro

duk yang sesuaistandartkemasan yang amanuntukdikonsumsi. 

Dalam proses produksinyamesingabler thermoforming 

mempunyainilaiefektivitas yang 

baikdapatmemproduksisebuahprodukdengancepatdanmempunyai

kapasitasproduk yang mempuniuntukmemenuhi target produksi. 

Proses produksipadamesingabler thermoforming 

dilakukansecaraotomatisolehmesinmulaidaripencampuranbahanb

aku, pencetakanlembaranplastik, 

sampaipadapenataanprodukjadike conveyor, 

campurtangansumberdayamanusia (Operator produksi) dalam 

proses produksi cup padamesingabler thermoforming 

inihanyapada proses penuanganbahan, settinganmesin, dan 

packing produksaja.  

 Kelancaran proses produksipadamesingabler 

thermoforming dipegaruhioleh operator produksidanpihak 

maintenance yang 

mempunyaipengalamandibidangnyauntukdapatmelakukanperawat

anmesin agar tetapdalamkondisisiappakai. 

Dengantingginyakecepatanmesinsaatmelakukan proses 



produksianalisapenyebabkerusakansering kali 

tidaktepatpadasasaran. Perbaikan yang di 

lakukansaatiniadalahketikamesinmengalamikerusakansaat proses 

produksidansekaligusmelakukanperwatanpadabagian-

bagianmesin yang seringterjadikesursakan, sepertipada stacking 

plate yaitutempatpenyusun cup yang menyebabkanproduk cup 

menjadipenyok, pengecekankemiringanpararel tools yang 

berpengaruhpadabibir cup menjaditidak rata. Dan 

jikaterjadikerusakanpadasparepart yang 

harusdilakukanpenggantianterkadangsangatsulitdidapatkankarena

mesingabler thermoforming ini di import 

dariluarnegerimakadibutuhkanwaktu yang lama 

untukmendatangkansparepartuntukdapatmelanjutkan proses 

produksi. Pada proses perbaikan yang dilakukan di 

lapanganpetugas maintenance mengusahakan agar sparepat yang 

rusakdiperbaikidulusambilmenunggu part baru yang 

dapatmempengaruhiturunnyakecepatanmesinkarenatidakbisaberja

lansecara optimal. 

 Tingginyapermintaankemasan cup padadivisi filling 

mengahruskanmesingabler thermoforming 

berjalandenganmaksimaldansecaraterus-menerus proses 

perawatansecaraberkalauntukmenjagakehandalansering kali 

tidakbisadilakukandanjadwal maintenance 

dibuatketikaselesaimelakukanperbaikan. Karena proses 

produksipadamesingabler thermoforming 

inidilakukansecaraotomatissering kali permasalanterjadipadasaat 

start awalproduksiseperti, produk cup yang dihasilkanpenyok, 

ketebalanproduktidaksesuaistandartdanbanyakproduk cup yang 

tidaksampaimasukke conveyor jatuhkelantaiproduksi. 

Disinilahkelancaranpadasaat proses produksiperludiperhatikan 

agar tidakbanyakterjadikerusakan-kerusakanringan yang 

dapatmenyebabkantingginyaprodukcacat, data 

.kerusakanmesindanhasilproduksidanprodukcacatdapatdilihatpada

lampiran 1 dan 2. 

kondisimesinharusselaludiperhatikansepertimesingabler 



thermoforming iniperawatanharusdilakukansecaraberkala agar 

meminimalisirkerugian yang terjadi. 

 

 

1.2 IdentifikasiMasalah 

Denganmengetahuilatarbelakang di atas yang 

telahdiamatimakaidentifikasipermasalahan yang 

terjadidapatdisimpulkansebagaiberikut: 

1. Adanyaprodukcacat yang disebabkanolehmesingabler 

thermoforming. 

2. Mesingablerthermoforming  mengalamikerusakansaat 

proses produksiberlangsung. 

3. Kurangnyaperencanaanperawatanmebuatkinerjamesingab

ler thermoforming menjadimenurun. 

1.3 BatasanMasalah 

Agar masalah yang 

terjadidapatfokusdanmerujukpadaakarpermasalahan yang 

terjadimakadibuatbatasanmasalahsebagaiberikut : 

1. Berfokuspadaproduksi cup amdk 170ml 

yaitumesingabler thermoforming. 

2. Analisapermasalahan yang 

mempengaruhiefektivitasmesin thermoforming.  

3. Data yang digunakanadalahmulaiperiodetanggal 01 

November – 30 November 2020. 

1.4 RumusanMasalah 

Berdasarkanidentifikasipermasalahan yang 

adamakarumusanmasalahdisusunsebagaiberikut: 

1. Bagaimanakondisiefektivitasmesingabler 

thermoforming? 



2. Faktorapasajah yang paling dominant yang 

mempengaruhiefektivitasmesingabler 

thermoforming? 

3. Bagaimanamenanggulangifaktormasalah yang ada? 

 

 

1.5 TujuanPenelitian 

Berdasarkanrumusanmasalah di 

atasmakatujuanpenelitianiniadalahsebagaiberikut: 

1. Untukmengetahuinilaiefektivitasmesingabler 

thermoforming padasaat proses produksi. 

2. Untukmengetahuifaktorapasaja yang 

mempengaruhikinerjadarimesingabler 

thermoforming. 

3. Untukmenanggulangipermasalahan yang 

terjadipadamesingabler thermoforming agar 

mesintetapdalamkondisisiappakai. 

1.6 ManfaatPenelitian 

Berdasarkantujunanpenelitianiniadapunbeberapamanfaat 

yang akandidapatsetelahmelakukanpenelitianini, yaitu: 

1. Mempunyaipengukuranefektivitasmesingabler 

thermoforming. 

2. Dapatmengetahuipermasalahan yang 

mempengaruhiefektivitasmesingabler thermoforming. 

3. Mempunyaimetodedalammenanggulangipermasalaha

n yang mempengaruhiefektivitasmesingabler 

thermoforming. 

1.7 SistematikaPenyusunan 

Sistematikapenuyusunandilakukansecaraberurutanmulaid

aripendahuluan, tinjauanpustaka, 



danpenjelasanmetodepenelitian yang dipakai, 

hasildanpembahasanberikutadalahsistematikapenyusunan 

yang telah di buat : 

 

1. BAB I PENDAHULUAN 

Menguraikan tentanghal-hal yang mendorongatauhal-hal 

yang 

melatarbelakangipentingnyadilakukanpenelitiantersebutmenc

eritakantetntangpermasalahan yang terjadi. Komponen-

komponendalambabinidiantaranya latar belakang penelitian,  

identifikasimasalah, batasanmasalah, tujuanpenelitian, 

manfaatpenelitian, dan sistematika penyusunan. 

 

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab initerdiridari, penelitianterdahulu, 

landasanteori.Dalambabinimenjelaskantentangreferensipeneli

tianterkait, teori yang digunakansertadikembangkan yang 

diterapkanselamapenelitian. 

 

 

3. BAB III METODE PENELITIAN 

Menjelaskan deskripsi 

penelitian,menggambarkandanmenjelaskankerangkakonseppe

mikiran,metode penelitian, pengumpulan data yang 

dibutuhkan, danpengolahan data. 

 

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab 

iniberisimengenaianalisahasildanpembahasanmengenaiper

hitungannilaiOverall Equipment Effectiveness (OEE), Six 

Big Losses dananalisa diagram fishbone. 

 

5. BAB V PENUTUP 



Bab inimerupakanbab yang berisikankesimpulanhasilanalisa 

(Overal equipment effectivenes) OEEdanSix Big 

Lossespadaperusahaan, sertadilengkapi pula dengan saran-

saran daripenulisuntukmengembangkanpenelitianini. 


