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ABSTRAK

Mesin merupakan sumber utama bagi perusahaan manufaktur untuk menghasilkan
suatu produk. Oleh karena itu, peningkatan efektivitas pada mesin sangatlah
penting bagi perusahaan itu sendiri untuk meningkatkan produktivitasnya.
Penelitian ini bertujuan untuk mengukur tingkat efektivitas mesin injection
moulding di PT. COSMETIC MIRROR INDONESIA. Dalam hal ini, metode yang
digunakan adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE). Pengukuran OEE
dilakukan dengan memperhatikan tiga hal penting, yaitu ketersediaan mesin
(availability rate), jumlah yang diproduksi (performance rate) dan mutu yang
dihasilkan (quality rate). Berdasarkan hasil penelitian, didapatkan bahwa nilai OEE
pada mesin injection moulding masih di bawah nilai standar global yang ditetapkan
oleh JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) yaitu 85%. Untuk melakukan
perbaikan dan perkembangan, diperlukan identifikasi penyebab dari permasalahan
tersebut dengan cara penggunaan diagram tulang ikan atau fishbone diagram, agar
memudahkan perusahaan dalam memberikan solusi dan penanganan yang tepat.

Kata Kunci : Overall Equipment Effectiveness (OEE), Availability Rate,

Performance Rate, Quality Rate, Fishbone Diagram

ABSTRACT

Machine is the main source for a manufacturing company to produce a product.
Therefore, the effectiveness enhancement of the machine is very important for the
company itself to increase its productivity. This study aimed to measure the
effectiveness level of the injection moulding machine at PT. COSMETIC MIRROR
INDONESIA. In this case, the method that has been used is Overall Equipment
Effectiveness (OEE). The measurement of OEE is used by looking into three
important things, which are: the availability of the machine (availability rate), the
total amount produced (performance rate) and the quality generated (quality rate).
Based on the results of the research, it was found that the OEE’s grade on the
injection moulding machine is still below the global standard that determined by
JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) which is 85%. To improve and to
develop this case, it is needed to make an identification for things that cause the
problem. To find it out, fishbone diagram can be applied. So that, it will be easy for
the company to provide an appropriate and to handle in a proper way.

Keywords:Overall Equipment Effectiveness (OEE), Availability Rate, Performance

Rate, Quality Rate, Fishbone Diagram
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A. Pendahuluan

Di era globalisasi ini, kebutuhan masyarakat akan barang dan jasa semakin
meningkat. Banyaknya jumlah permintaan produk memicu perusahaan untuk
berlomba-lomba dalam meningkatkan produktivitasnya. Peningkatan produktivitas
dapat dicapai dengan adanya sumber manusia yang kompeten, sumber bahan baku
yang berkualitas, metode yang tepat dan kondisi mesin yang prima. Mesin
merupakan sumber kekuatan utama bagi suatu perusahaan manufaktur untuk
menghasilkan suatu produk (Setyawati, 2018). Oleh karena itu, peningkatan
efektivitas pada mesin sangatlah penting bagi perusahaan untuk meningkatkan
produktivitasnya. Salah satu cara peningkatan produktivitas adalah dengan
melakukan evaluasi kinerja dan meningkatkan efektivitas dari peralatan atau mesin
produksi, sehingga mesin dapat digunakan seoptimal mungkin (Alvira dan
Prassetyo ,2015)

Efektivitas merupakan suatu ukuran yang menyatakan seberapa jauh target yang
telah dicapai. Semakin tinggi target yang dicapai maka semakin tinggi pula nilai
efektivitasnya. Nilai efektivitas mesin yang tinggi dapat tercapai apabila
perusahaan dapat mengurangi kerugian yang diakibatkan oleh menurunnya kinerja
mesin dalam proses produksi (Singhi dan Narwal, 2017).

PT. COSMETIC MIRROR INDONESIA merupakan salah satu perusahaan
yang bergerak di bidang manufacture yang berdiri sejak tahun 2007. Perusahaan ini
memproduksi cermin dan kemasan plastik yang dipasarkan untuk perusahaan-
perusahaan kosmetik/kecantikan. Dengan menggunakan mesin injection moulding
untuk memproduksi produk berbahan plastik yang bekerja selama 24 jam dalam 3
shift, terkadang terjadi permasalahan pada mesin tersebut, seperti berhentinya
mesin karena downtime serta proses cleaning dan penggantian cetakan (mol)
dengan waktu yang cukup lama. Sehingga, hal-hal tersebut dapat mengganggu
waktu produksi dan berpengaruh pada jumlah produk yang di hasilkan. Oleh karena
itu, untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas pada mesin injection moulding
dilakukan analisis dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE
merupakan metode yang digunakan untuk mengetahui seberapa besar tingkat
kinerja suatu mesin untuk mengevaluasi dan memperbaiki dengan cara yang tepat
dalam rangka peningkatan produktivitas mesin (Sahu dkk., 2015). Pengukuran OEE
dilakukan dengan memperhatikan tiga hal penting, yaitu ketersediaan mesin
(availability rate), jumlah yang diproduksi (performance rate) dan mutu yang
dihasilkan (quality rate) dimana masing-masing memiliki nilai tersendiri sesuai
dengan standar global yang telah ditetapkan oleh JIPM (Japan Institute of Plant
Maintenance) yaitu availability sebesar 90%, performance sebesar 95% dan
quality sebesar 99%. Sedangkan, standar global untuk nilai OEE adalah 85%
(Hariani dkk., 2018). Setelah itu, untuk memperbaiki kinerja mesin Injection
Moulding, perlu diketahui terlebih dahulu penyebab atau masalahnya dengan
menggunakan Diagram Fishbone (Ishikawa), yaitu suatu pendekatan terstruktur
yang memungkinkan dilakukannya suatu analisis lebih terperinci dalam
menemukan penyebab-penyebab atau masalah, ketidaksesuaian, dan kesenjangan
yang ada (Hamidy, 2016).



B. Tujuan

Berikut ini merupakan tujuan penelitian yang telah dilakukan di PT. COSMETIC

MIRROR INDONESIA:

1. Menghitung nilai availability rate, performance rate dan quality rate pada
mesin injection molding di PT. COSMETIC MIRROR INDONESIA.

2. Menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin injection
molding di PT. COSMETIC MIRROR INDONESIA.

3. Memberikan solusi perbaikan untuk mengoptimalkan kinerja mesin injection
moulding.

C. Metode

Penelitian dilakukan dengan observasi secara langsung di PT. COSMETIC
MIRROR INDONESIA yang dilakukan pada tanggal 29 Juli 2019 sampai 27
Agustus 2019. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah Overall
Equipment Effectiveness (OEE). Berikut ini merupakan gambar flowchart
penelitian yang ditunjukkan pada Gambar 2.1.
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Data :
1. Down Time (SetUp + Trouble Time)
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3. Operation Time Machine
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6. Total Produk Defect
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‘ Hasil dan Kesimpulan ‘

Gambar 1 Flowchart Penelitian

D. Hasil dan Pembahasan
Dalam perhitungan availability rate, performance rate, quality rate dan OEE
pada mesin injection moulding di bawah ini diperlukan data:
Production Time Machine
Working Time
Down time (Set up time dan Trouble time)
Cycle Time
Total Hasil Produksi
Total Produk Cacat (defect)
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Data-data yang dikumpulkan di atas adalah data mesin pada bulan Juli 2019,
berdasarkan dokumen catatan PT.COSMETIC MIRROR INDONESIA pada mesin
injection moulding. Setelah data terkumpul, maka dapat dilakukan perhitungan
seperti di bawah ini.

a. Data dan Hasil Perhitungan Availability Rate

Berikut ini merupakan data dan hasil perhitungan availability rate pada mesin
injection moulding yang ditunjukkan pada Tabel 2.1.

Tabel 1. Data dan Hasil Perhitungan Availability Rate pada Mesin Injection

Moulding

No Operation Time Machine (menit) Working Time (menit)  Availability Rate (%)
1 1328 1440 92.22
2 1410 1440 97.92
3 1350 1440 93.75
4 1317 1440 91.46
5 1410 1440 97.92
6 90 120 75.00
7 1410 1440 97.92
8 1410 1440 97.92
9 1310 1440 90.97
10 972 1440 67.50
11 1397 1440 97.01
12 90 120 75.00
13 1348 1440 93.61
14 1288 1440 89.44
15 1352 1440 93.89
16 1407 1440 97.71
17 1410 1440 97.92
18 1385 1440 96.18
19 245 360 68.06
20 1408 1440 97.78
21 1112 1440 77.22
22 1391 1440 96.60
23 1306 1440 90.69
24 1407 1440 97.71
25 1341 1440 93.13
26 1069 1440 74.24
27 1405 1440 97.57
28 565 600 94.17
29 1388 1440 96.39
30 1410 1440 97.92
31 1104 1140 96.84

Jumlah 2821.63

Availability Rate (%0) 91.02

Data yang diperlukan untuk menghitung nilai availability rate adalah data
operation time machine (waktu kerja mesin dalam menghasilkan produk) dan data
working time (waktu kerja seluruhnya). Untuk memperoleh nilai availability rate
dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut ( De Ron dan J.E.Rooda, 2006) :

. . O tion Time Machi
Availability Rate (%) = L—————"""x 100
Working Time

Berdasarkan perhitungan di atas, didapatkan hasil nilai availabily rate pada mesin
injection moulding sebesar 91,02 %.




b. Data dan Hasil Perhitungan Performance Rate

Berikut ini merupakan data dan hasil perhitungan performance rate pada mesin

injection moulding yang ditunjukkan pada Tabel 2.2.

Tabel 2. Data dan Hasil Perhitungan Performance Rate pada Mesin Injection
Moulding

No Trouble Time (menit) Set up (menit) Total Down Time (menit Cycle Time Production Time Machine (menit) Jumlah Produksi (pcs)Performance Rate (%)

1 50 62 112 0.035 1328 34780 91.66
2 0 30 30 0.035 1410 35238 87.47
3 30 60 90 0.035 1350 34856 90.37
4 61 62 123 0.035 1317 33264 88.40
5 0 30 30 0.035 1410 36545 90.71
6 0 30 30 0.035 90 2078 80.81
7 0 30 30 0.035 1410 36581 90.80
8 0 30 30 0.035 1410 36560 90.75
9 95 35 130 0.035 1310 34157 91.26
10 370 98 468 0.035 972 25890 93.23
11 10 33 43 0.035 1397 36639 91.79
12 0 30 30 0.035 90 2625 102.08
13 30 62 92 0.035 1348 34550 89.71
14 115 37 152 0.035 1288 32925 89.47
15 55 33 88 0.035 1352 33620 87.03
16 0 33 33 0.035 1407 36175 89.99
17 0 30 30 0.035 1410 36557 90.74
18 25 30 55 0.035 1385 35276 89.15
19 80 35 115 0.035 245 7900 112.86
20 0 32 32 0.035 1408 36150 89.86
21 250 78 328 0.035 1112 27177 85.54
22 15 34 49 0.035 1391 34756 87.45
23 35 99 134 0.035 1306 34218 91.70
24 0 33 33 0.035 1407 36111 89.83
25 66 33 99 0.035 1341 33940 88.58
26 336 35 371 0.035 1069 25011 81.89
27 0 35 35 0.035 1405 35279 87.88
28 0 35 35 0.035 565 17300 107.17
29 15 37 52 0.035 1388 34168 86.16
30 0 30 30 0.035 1410 34711 86.16
31 0 36 36 0.035 1104 28428 90.13
Jumlah 2810.64
Performance Rate (%) 90.67

Data yang diperlukan untuk menghitung nilai performance rate adalah data
total hasil produksi, data cycle time dan data operation time machine (waktu kerja
mesin dalam menghasilkan produk). Untuk memperoleh nilai performance rate
dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut (Hermanto, 2016) :

Total Hasil Produksi x Crele Ti
Performance Rate (%) = ——————— 27y 100

Operation Time Machine

Sehingga, berdasarkan perhitungan di atas, didapatkan hasil nilai performance rate
pada mesin injection moulding sebesar 90.67 %.




c. Data dan Hasil Perhitungan Quality Rate

Berikut ini merupakan data dan hasil perhitungan quality rate pada mesin injection
moulding yang ditunjukkan pada Tabel 2.3.

Tabel 3. Data dan Hasil Perhitungan Quality Rate pada Mesin Injection Moulding

No Jumlah Produk Cacat (pcs) Jumlah Produksi (pcs) Quality Rate (%)
1 379 34780 98.91

2 478 35238 98.64
3 363 34856 98.96
4 518 33264 98.44
5 346 36545 99.05
6 39 2078 98.12
7 363 36581 99.01
8 521 36560 98.57
9 364 34157 98.93
10 457 25890 98.23
11 335 36639 99.09
12 45 2625 98.29
13 454 34550 98.69
14 519 32925 98.42
15 370 33620 98.90
16 419 36175 98.84
17 398 36557 98.91
18 303 35276 99.14
19 101 7900 98.72
20 411 36150 98.86
21 232 27177 99.15
22 360 34756 98.96
23 398 34218 98.84
24 376 36111 98.96
25 382 33940 98.87
26 278 25011 98.89
27 594 35279 98.32
28 193 17300 98.88
29 268 34168 99.22
30 396 34711 98.86
31 373 28428 98.69
Jumlah 3062.38
Quality Rate (%) 98.79

Data yang diperlukan untuk menghitung nilai quality rate adalah data jumlah
produk defect (cacat) dan total hasil produksi. Untuk memperoleh nilai quality rate

dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut (Muhsin, 2016) :
Quali ty Rate (% ) - Total HaSIIi;?;u;l-ijlu;::uz?duk Defect x 100
Sehingga, berdasarkan perhitungan di atas, didapatkan hasil nilai quality rate pada

mesin injection moulding sebesar 98,79 %.
d. Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Setelah memperoleh nilai dari tiga komponen utama yaitu availability rate,
performance rate dan quality rate, maka selanjutnya dapat menghitung nilai
OEEnya. Berikut ini merupakan hasil perhitungan nilai availability rate,
performance rate dan quality rate yang ditunjukkan pada Tabel 2.4.

Tabel 4. Hasil Perhitungan nilai Availabily Rate, Performance Rate, dan Quality

Rate
Availability Rate Performance Rate Quality Rate
91.02% 90.67% 98.79%

Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dapat dihitung dengan rumus
(Susetyo, 2017) :
OEE % = (Availability Rate x Performance Rate x Quality Rate) x 100

=(91,02% x 90,67% x 98,79 %) x 100

=81,52%



Berdasarkan perhitungan di atas, didapatkan hasil nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dari mesin injection moulding pada bulan Juli 2019 sebesar
81,52 %. Nilai tersebut masih berada di bawah standar global yaitu sebesar 85%.
Hal tersebut dapat terjadi karena pengaruh dari nilai ketiga komponen yaitu
Availability Rate sebesar 91,02 % yang telah melampaui nilai standar global yaitu
90%, Performance Rate sebesar 90,67% yang berada di bawah nilai standar global
yaitu 95% dan Quality Rate sebesar 98,79% yang berada di bawah nilai standar
global vyaitu 99%. Hal tersebut menunjukkan bahwa perusahaan masih
membutuhkan perbaikan dan pengembangan agar mencapai nilai OEE yang tinggi,
terlebih untuk hasil dari Performance Rate dan Quality Rate yang berada di bawah
nilai standar global. Sebelum melakukan perbaikan dan pengembangan, hal yang
dapat dilakukan adalah mengidentifikasi penyebab dari permasalahan tersebut agar
memudahkan dalam memberikan solusi dan penanganan yang tepat. Untuk
mengidentifikasi permasalahan tersebut, dapat menggunakan diagram tulang ikan
atau fishbone seperti pada gambar di bawah ini.
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Gambar 2. Fishbone Diagram Kinerja Mesin

Berdasarkan Fishbone Diagram di atas, telah diketahui penyebab terjadinya
kinerja mesin yang kurang optimal. Sehingga, dapat diketahui usulan perbaikan
untuk permasalahan tersebut, untuk tiap-tiap penyebab adalah sebagai berikut:
a. Kerusakan Komponen Mesin
Kerusakan komponen mesin yang terjadi saat proses produksi berlangsung akan
mengakibatkan kinerja mesin terhambat. Kerusakan tersebut dapat terjadi karena
penggunaan mesin secara terus-menerus sehingga mesin cepat panas dan akhirnya
terhenti. Maka, diperlukan inspeksi mesin yang dilakukan secara rutin untuk
memantau kondisi mesin sehingga, perbaikan pada mesin dapat segera dilakukan
dan tidak menghambat proses produksi. Selain itu, diperlukannya perawatan mesin
secara berkala. Perawatan mesin adalah suatu kegiatan untuk menjaga, memelihara,
mempertahankan, mengembangkan dan memaksimalkan daya guna dari segala
sarana yang ada. Perawatan mesin sangat diperlukan untuk pemeliharaan mesin
agar tetap awet sehingga dapat digunakan dalam jangka waktu yang panjang.
Perawatan mesin hendaknya dilakukan secara rutin untuk menjaga performa atau
kinerja pada mesin. Maka dari itu, diperlukan adanya jadwal perawatan mesin untuk
memeriksa dan mengontrol kondisi mesin secara berkala sehingga problem pada
mesin dapat segera ditangani.



b. Belum Ada SOP

SOP (Standart Operating Procedur) merupakan dokumen yang berkaitan
dengan prosedur atau panduan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. SOP perlu
diterapkan setiap saat dalam perusahaan untuk mengatur, menertibkan dan
memudahkan dalam melakukan pekerjaan, mengatur cara penggunaan mesin dan
memperjelas alur tugas sehingga dapat melatih kemandirian karyawan dalam
bekerja dan dapat meminimalisir kesalahan kerja. Maka dari itu, perlu adanya SOP
sebagai acuan dan pedoman untuk para pekerja dalam melakukan aktivitas kerja
dengan baik dan benar.
c. Material Menyumbat Saluran pada Mesin

Saluran pada mesin yang tersumbat diakibatkan oleh ukuran biji plastik yang
tidak memenuhi standar (terlalu panjang). Sehingga, biji plastik tersebut tidak dapat
masuk ke proses pemanasan dan menyebabkan tersumbatnya saluran mesin. Untuk
meminimalisir hal tersebut, perlu adanya quality control yang dilakukan secara
teratur dan lebih teliti dalam mengecek kualitas biji plastik yang akan digunakan
dalam proses produksi. Sehingga, apabila biji plastik yang tidak memenuhi standart
dalam jumlah yang cukup banyak, biji plastik tersebut dapat di retur kembali
kepada produsen.
d. Pengetahuan Tentang Mesin Minim

Pengetahuan tentang mesin sangat diperlukan oleh karyawan sebagai dasar
dalam mengoperasikan dan mengelola mesin. Maka dari itu, perlu adanya pelatihan
atau pembekalan untuk menambah pengetahuan karyawan mengenai mesin,
mengoperasikan mesin, setting mesin dan pentingnya mengontrol kondisi mesin
setiap saat. Sehingga, masalah-masalah kecil yang ditimbulkan oleh mesin dapat
segera di atasi oleh karyawan tersebut secara langsung.
e. Kurangnya Konsentrasi Saat Bekerja

Konsentrasi kerja dapat menurun karena faktor kelelahan kerja. Kelelahan kerja
dapat disebabkan oleh beberapa faktor, yaitu karena pencahayaan yang minim,
kebisingan yang ditimbulkan mesin dan aktivitas fisik yang berlebih. Maka dari itu,
perlu penambahan fasilitas penunjang untuk menghindari kelelahan kerja pada
karyawan, contohnya menambah pencahayaan pada setiap stasiun kerja,
mengurangi kebisingan dengan penggunaan ear plug pada karyawan, dan
menambah fasilitas peralatan penunjang seperti handlift untuk memudahkan
perkerjaan karyawan sehingga kelelahan kerja dapat teratasi.
f. Sering Terjadi Gangguan Listrik

Listrik merupakan kebutuhan yang sangat penting dalam kelangsungan proses
produksi. Untuk meminimalisir adanya ganguan pada listrik, perlu adanya
pemeriksaan pada komponen-komponen listrik internal secara rutin, selain itu perlu
penambahan fasilitas genset sehingga kegiatan produksi dapat terus berlangsung
meskipun ada gangguan atau pemadaman listrik bergilir yang terjadi secara tiba-
tiba. Selain itu, untuk mengurangi kerugian yang terjadi akibat dari terjadinya
gangguan listrik, pekerja yang ada dibagian produksi (operator mesin) dapat dapat
dialihkan ke bagian lain untuk membantu pekerjaan yang belum terselesaikan,
seperti pengemasan barang, pemasangan shrink pada produk, memisahkan produk
yang cacat dan sebagainya.



Berikut ini merupakan tabel rekapan dari penyebab dan usulan perbaikan yang
ditunjukkan pada Tabel 2.5.
Tabel 5. Rekapan Penyebab dan Usulan Perbaikan

No Penyebab Usulan Perbaikan
1 Kerusakan Komponen Perlu dilakukannya inpeksi mesin secara rutin
Mesin untuk memantau kondisi mesin dan perlunya

pembuatan jadwal perawatan mesin sehingga
dapat dilakukan perawatan mesin secara berkala,
dan perbaikan mesin dapat segera dilakukkan
bila mesin sedang dalam keadaan trouble.

2 Belum ada SOP Membuat SOP (Standart Operating Procedur)
untuk mengatur, menertibkan dan memudahkan
dalam melakukan pekerjaan, mengatur cara
penggunaan mesin dan memperjelas alur tugas
sehingga dapat melatih kemandirian karyawan
dalam bekerja

3 Material  Menyumbat Perlu dilakukannya quality control secara teratur

Saluran pada Mesin dan lebih teliti dalam mengecek kualitas biji
plastik yang akan digunakan dalam proses
produksi

4  Pengetahuan Tentang Perlu adanya pelatihan atau pembekalan untuk

Mesin Minim menambah pengetahuan karyawan mengenai

mesin, mengoperasikan mesin, setting mesin dan
pentingnya mengontrol kondisi mesin setiap saat
sehingga masalah-masalah kecil yang terjadi
pada mesin dapat di atasi dengan sendirinya.

5 Kurangnya Konsentrasi Perlunya penambahan fasilitas penunjang untuk

Saat Bekerja menghindari kelelahan kerja yang menyebabkan

konsentrasi kerja pada karyawan menurun,
contohnya menambah pencahayaan pada setiap
stasiun kerja, mengurangi kebisingan dengan
penggunaan ear plug pada karyawan, dan
menambah peralatan penunjang sepeti handlift
untuk memudahkan perkerjaan karyawan
sehingga dapat meminimalkan timbulnya
kelelahan kerja.

6 Sering Terjadi Perlunya  dilakukan  pemeriksaan  pada

Gangguan Listrik komponen-komponen listrik internal secara

rutin. Selain itu, perlu penambahan fasilitas
genset sehingga kegiatan produksi tetap dapat
berlangsung meskipun ada pemadaman listrik.
Selain itu, untuk mengurangi kerugian yang
timbul, pekerja yang ada dibagian produksi
(operaror mesin) dapat dapat dialihkan ke bagian
lain untuk membantu pekerjaan yang belum
terselesaikan, seperti pengemasan barang,
pemasangan shrink pada produk, memisahkan
produk yang cacat dan sebagainya.




E. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengolahan data, maka didapatkan nilai availability rate pada

mesin injection moulding sebesar 91,02%, nilai tersebut sudah memenuhi nilai

standar global yang telah ditetapkan oleh JIPM (Japan Institute of Plant

Maintenance) yaitu 90%. Kemudian, nilai performance rate sebesar 90,67 % dan

nilai quality rate sebesar 98,79% dimana nilai tersebut masih di bawah nilai standar

global dengan masing-masing nilai sebesar 95% dan 99%.

Berdasarkan hasil perhitungan, nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
pada mesin injection moulding sebesar 81,52%. Dari hasil perolehan tersebut
menunjukkan bahwa nilai OEE tersebut masih jauh di bawah nilai standar global
yaitu 85%.

Solusi yang dapat diberikan dari permasalahan di atas adalah perlu adanya
inpeksi mesin dan pembuatan jadwal perawatan secara berkala untuk memantau
kondisi mesin, perlunya SOP (Standart Operating Procedur) untuk mengatur dan
memudahkan dalam melakukan pekerjaan, perlu dilakukannya quality control yang
dilakukan secara teratur dan lebih teliti dalam mengecek kualitas biji plastik yang
akan digunakan dalam proses produksi, perlu adanya pelatihan atau pembekalan
untuk menambah pengetahuan karyawan mengenai pengoperasian dan setting
mesin, perlunya penambahan fasilitas penunjang untuk meminimalkan kelelahan
kerja serta perlunya dilakukan pemeriksaan pada komponen-komponen listrik
internal secara rutin, penambahan fasilitas genset dan pengalihan pekerjaan
sementara sehingga kegiatan produksi tetap dapat berlangsung meskipun ada
pemadaman listrik.

F. Ucapan Terimakasih
Dalam proses penelitian dan pembuatan laporan kerja praktek ini, peneliti

mendapatkan banyak bantuan dan dukungan yang diberikan oleh berbagai pihak,

maka dari itu peneliti mengucapkan terimakasih kepada:

1. Allah SWT yang telah memberikan kekuatan, kemudahan dan kelancaran
dalam melaksanakan kerja praktek dan penulisan laporan.

2. Kedua orang tua dan keluarga yang selalu memberi dukungan dan doa kepada
penulis.

3. Bapak Ir. Hafidh Munawir, S.T., M.Eng selaku Dosen Pembimbing Kerja
Praktek yang telah senantiasa membimbing penulis dalam menyelesaikan
laporan ini.

4. lbu Wulan Purnamasari selaku Manager PT.COSMETIC MIRROR
INDONESIA yang telah memberi kesempatan kepada penulis untuk dapat
melakukan kegiatan Kerja Praktek.

5. lbu Yeni Eswanti selaku pembimbing lapangan yang telah membimbing dan
membantu penulis dalam menyusun laporan kerja praktek dan memberikan
ilmunya untuk menambah pengetahuan penulis serta semua pihak yang terlibat
di PT.COSMETIC MIRROR INDONESIA yang telah membantu penulis.

6. Rekan-rekan Teknik Industri Angkatan 2016 dan semua pihak yang membantu
memberikan bantuan secara langsung maupun tidak langsung untuk membantu
penulis dalam segala kesulitan yang dihadapi untuk menyelesaikan kerja
praktek dan penyusunan laporan ini.
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