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INTISARI

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri food and
beverages dengan produk yang dihasilkan adalah kopi bubuk dalam kemasan.
Hasil dari identifikasi masalah dan diskusi dengan pemangku kepentingan,
didapatkan permasalahan adanya bofttleneck pada lini pengemasan B di PT XYZ.
Berdasarkan adanya masalah tersebut menyebabkan waktu produksi menjadi
tidak efektif dan efisien serta adanya potensi produk yang tidak lolos proses
penimbangan akan terdistribusi ke pasaran karena kesalahan dari mesin ataupun
operator dalam set up ulang mesin. Berdasarkan fishbone diagram dan diskusi
dengan pemangku kepentingan didapatkan penyebab dari permasalahan tersebut
adalah mesin checkweigher yang hanya mampu menyimpan 1 parameter berat
produk sedangkan pada lini pengemasan B terdapat 2 produk dengan berat yang

berbeda dan ada kemungkinan untuk bertambah jumlah varian produk.

Solusi terpilih dari hasil diskusi dan pemiihan dari pemangku kepentingan
menggunakan checklist kriteria adalah modifikasi mesin checkweigher. Modifikasi
ini bertujuan agar mesin checkweigher mampu menyimpan lebih dari 1 parameter
sehingga tidak perlu adanya tambahan mesin baru, namun memanfaatkan mesin
yang sudah ada dan kemajuan teknologi. Cara penyelesaian permasalahan ini
menggunakan teori dari lean manufacturing dengan didukung metode total
productive maintenance yang mengangkat pilar autonomouse maintenance dan

focused improvement.

Rancangan solusi modifikasi mesin checkweigher melalui proses pemilihan
sensor. Pemilihan sensor menggunakan metode AHP agar bobot dari tiap sensor
dapat terlihat dengan jelas. Berdasarkan hasil dari modifikasi mesin checkweigher
menjadi multi-parameter didapatkan hasil mampu mereduksi waktu set up yang
awalnya 5 menit menjadi 5 detik. Selain itu juga dapat menghilangkan tugas
operator untuk mengganti parameter pada setiap pergantian antrian. Biaya yang
dibutuhkan untuk modifikasi tidak melebihi batasan modal investasi yaitu Rp
27.000.000,-

Kata kunci: Bottleneck, mesin checkweigher, metode AHP



