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ABSTRAK

CV. Iso Rubber adalah perusahaan yang memproduksi barang setengah jadi (rubber) yang
berupa compound. Pada CV. ISO rubber mempunyai tiga unit departemen antara lain inventory
atau gudang sebagai tempat dalam menyimpan pasokan bahan baku hingga produk jadi,
departemen production sebagai tempat untuk dilakukannya proses produksi dari bahan baku
menjadi produk jadi, yang terakhir terdapat departemen maintenance (perawatan) yang memiliki
tugas dalam penanganan masalah perawatan juga perbaikan pada mesin jika terjadi suatu masalah
terhadap mesin. Berdasarkan data yang telah didapatkan dari perusahaan dan pengamatan, pada
proses produksi terdapat 5 tahapan dalam 1 line, yaitu tahap pada mesin Kneader 1, Extruder 1,
Kneader 2, Extruder 2 dan tahap pengemasan, Pada bagian produksi CV. Iso Rubber terdapat
mesin Extruder 2 merupakan tahapan dari mulai terbentuknya gulungan compound mempunyai
peran penting jalannya proses produksi compound. Ada beberapa faktor yang mempengaruhi
terganggunya proses produksi diantaranya kegagalan pada komponen — komponen pada mesin
Extruder 2, agar terjaga kondisinya diperlukan perawatan sehingga dapat menunjang proses
produksi. Penelitian ini mempunyai tujuan untuk melihat nilai efektivitas pada mesin dengan
menggunakan Overall Equipment Effectiveness sehingga dapat mengerti penyebab terjadinya
kegagalan mesin dan mencari solusi dari kegagalan tersebut.

Dari hasil OEE. (Overall Equipment  Effectiveness), setelah dilakukannya suatu
perhitungan availability rate, performance rate, dan rate of quality pada mesin Extruder 2 di
bulan Januari — Juni menghasilkan nilai rata — rata OEE 80%, nilai tersebut masih dibawah
standar, dan diantara nilai 60%< OEE > 84% maka menunjukan kategori sedang dengan
mengetahui tingkat keefektifan pada mesin Extruder 2, didapatkan nilai rata — rata OEE yang
tidak memenuhi standar, maka diperlukan adanya perbaikan sistem dan evaluasi dengan
memberikan beberapa saran yaitu usulan perawatan secara rutin, pengecekan komponen pada
mesin apakah dalam kondisi baik, pengecekan oli pada komponen mesin sebelum penyalaan,
menganalisa sebab kerusakan, lalu arsip atau dokumentasi data kerusakan, selalu berkomunikasi
dan berkoordinasi dalam tim.

Kata Kunci : CV. ISO Rubber, Overall Equipment Effectiveness, Mesin Extruder 2



Xvii

ABSTRACT

CV. ISO Rubber is a semi-finished goods manufacturing company (rubber) form
compound, in CV. ISO Rubber There are three departmental units vizinventory (Warehouse) as a
place to store raw materials and finished products, department production (production) as a place
for the production of raw materials into finished products, the last department maintenance
(maintenance) which has the task of dealing with problems with maintenance and repair of machines
if problems occur with the machine. Based on the data that has been obtained from the company
and observations, there are 5 stages in the production process in 1line, i.e. the stage on the
machineKneader 1, Extruder 1, Kneader 2, Extruder 2 and the packaging stage, in the production
section of CV. Iso Rubber has a machine Extruder 2 is the stage from the start of the formation of
rollscompound have an important role in the production processcompound. There are several
factors that disrupt the production process including failure of the components on the
machineExtruder 2, so it requires maintenance-to maintain conditions in the process of supporting
production. This study aims to determine the value of the effectiveness of the machine by
usingOverall Equipment Effectiveness so as to find out the causes of machine failure and find
solutions to these failures.

From the results of OEE (Overall Equipment Effectiveness), after carrying out a
calculation of the availability rate, performance rate, and rate of quality on the Extruder 2 machine
in January - June, it produces an-average OEE value of 80%, this value is still below the standard,
and between the 60% < OEE > 84% then shows the moderate category by knowing the level of
effectiveness on the Extruder 2 machine, obtained an average OEE value that does not meet the
standards, it is necessary to improve the system and evaluate it by providing several suggestions,
namely routine maintenance proposals, checking components whether the engine is in good
condition, checking the oil on the engine components before starting, analyzing the causes of
damage, then archiving or documenting damage data, always communicating and coordinating
within the team.

Keywords : CV. ISO Rubber, Overall Equipment Effectiveness, Extruder Machine
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam era industri yang semakin maju, banyak perusahaan yang selalu
bersaing untuk menciptakan kepuasan untuk memenuhi kebutuhan para konsumen
juga meningkatkan keuntungan yang lebih bagi perusahaan. Banyak cara yang
perusahaan lakukan dalam memenuhi pasokan kebutuhan dari para konsumen.
Banyaknya kebutuhan dari para konsumen menjadikan para perusahaan harus lebih
bijak lagi dalam mengambil sebuah keputusan. Agar suatu perusahaan selalu dalam
kondisi yang produktif, diperlukan banyaknya ketersediaan fasilitas industri untuk
menunjang proses produksi. Oleh sebab  itu, perawatan fasilitas sangatlah
dibutuhkan dalam meningkatkan performansi suaiu pekerjaan.

Perawatan suatu proses yang mempunyai peran penting dalam keberhasilan
suatu organisasi. Untuk = mempertahankan mutu serta meningkatkan suatu
produktivitas, salah satu faktor yang sangat penting adalah tentang adanya
perawatan mesin (maintenance) dan perawatan fasilitas suatu produksi. Dengan
demikian, maka pihak yang menangani masalah perawatan harus dapat menemukan
sistem perawatan yang terbaik agar bisa meminimalisir jumlah suatu breakdown,
performa mesin, serta kualitas dari produk itu sendiri.

CV. Iso Rubber adalah perusahaan yang membuat produk setengah jadi atau
rubber yang berupa compound. Dengan alamat di Jalan Muktiharjo Raya No. 05
Semarang, Jawa Tengah. CV. Iso Rubber memasok compound secara langsung
kepada para konsumen juga sebagai pemasok pada perusahaan lanjutan dimana
perusahaan tersebut akan membuat ban secara utuh. Sehingga membutuhkan tenaga
kerja sebagai peran penting dalam proses tersebut, harus dipastikan tenaga kerja
mempunyai jumlah sumber daya manusia yang tepat, sehingga akan tumbuh
kepercayaan bahwa mereka melaksanakan jumlah dan sumber daya yang
baik.Terdapat tiga departmen yang ada pada CV. Iso rubber yaitu departemen
inventory (Gudang) tempat untuk menyimpan bahan baku maupun suatu produk

jadi, departemen production adalah tempat dilakukannya suatu proses produksi



yang mengubah bahan baku menjadi suatu produk jadi, kemudian terdapat
departemen maintenance atau perawatan adalah departemen yang melakukan
penanganan saat terjadinya suatu masalah perawatan dan perbaikan pada.

Pada bagian produksi CV Iso Rubber terdapat 4 mesin utama yaitu mesin
Kneader 1, Extruder 1, Kneader 2, dan mesin Extruder 2, pada tahap mesin
Kneader merupakan tahapan pencampuran bahan — bahan kimia sebelum masuk
kedalam proses produksi selanjutnya, dan pada tahapan di mesin Extruder
merupakan tahap dari mulai terbentuknya gulungan compound.

Berdasarkan data yang telah didapatkan dari perusahaan pada wawancara &
pengamatan pada mesin Extruder 2, terdapat kondisi dimana mesin tersebut belum
ada kegiatan perawatan mesin secara berkala pada saat mesin mengalami kerusakan
barulah dilakukan perbaikan pada mesin tersebut, serta mekanik atau pihak
maintenance banyak waktu menganggur karena yang dilakukan selama ini hanya
breakdown maintenance, maka dari itu perlu dibuatkan kegiatan perawatan mesin
guna mengurangi downtime. Pada saat proses produksi sering kali mengalami
masalah seperti pada mesin Extruder 2 ketika proses produksi berlangsung yang
berdampak para pekerja menjadi menganggur karena menunggu proses perbaikan
mesin. Waktu yang dibutuhkan dalam proses perbaikan untuk satu mesin membuat
downtime mesin menjadi tinggi.

Tabel 1.1 Data Produksi, Data Downtime Dan Data Produk Cacat 2020

Data Produksi | Data Downtime | Produk Reject | Presentase

Bulan (lembar) (jam) (lembar) %
Januari 2760 23 550 20%
Febuari 2400 17 450 19%
Maret 2520 28 455 18%
April 2640 18 525 20%
Mei 2760 34 520 19%
Juni 2400 18 430 18%

Sumber : CV. Iso Rubber Semarang

Dilihat dari tabel diatas, mesin Extruder 2 masih menghasilkan beberapa
produk yang belum bisa mencapai standar berat yang ditentukan yaitu sebesar 12,5

kg/lembar, karena performa mesin yang tidak stabil membuat hilangnya waktu



produksi dan kualitas produk mengalami reject, kerugian tersebut terjadi karena
sistem perawatan belum bekerja secara maksimal seperti perawatan yang tidak
berjalan rutin, karyawan yang belum faham mengenai perawatan dan peralatan
dalam perawatan masih menggunakan manual.

Permasalahan yang ada dalam perusahaan khususnya terkait kerusakan mesin
Extruder 2 sehingga mengakibatkan mesin berhenti beroperasi (downtime) pada
saat proses produksi berlangsung yang berdampak kurangnya efektifitas dan
efisiensi dari kinerja mesin tersebut. Efektivitas pada proses produksi perlu adanya
dukungan baik dari pemeliharaan mesin juga dukungan oleh manajemen perawatan,
maka dari itu sangatlah diperlukan suatu langkah yang efektif dalam pemeliharaan
mesin sehingga dapat meminimalisir hingga dapat mencegah terjadinya masalah

yang timbul.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang permasalahan yang terjadi pada Perusahaan yaitu,

sebagai berikut :

a. Bagaimana pengelolaan mesin Extruder 2 dalam meningkat efektifitas mesin ?
b. Kendala apa saja yang menjadi penyebab keefektifitasan mesin terganggu ?
C. Saran rekomendasi apa yang dapat diberikan ?

1.3 Pembatasan Masalah

Berikut Pembatasan masalah dalam penyusunan laporan penelitian ini :

a. Penelitian ini hanya berfokus pada penentuan kebijakan perawatan mesin
Extruder 2.

b. Waktu penelitian dilakukan selama 1 bulan dimulai sejak tanggal 1 Maret -
2020 - 1 Mei 2020.

C. Data yang digunakan adalah data hasil riset lapangan yang terdiri dari

wawancara, observasi, dokumentasi, interview.



1.4

1.5

1.6

BAB 1

Tujuan Penelitian

Berikut merupakan tujuan dari penelitian yang dilakukan yaitu :
Mengetahuai pengelolaan efektifitas mesin Extruder 2.

Mengetahui kendala apa yang menjadi penyebab pada mesin Extruder 2.
Memberikan rekomendasi perawatan untuk meningkatkan efektifitas Mesin
Extruder 2.

Manfaat Penelitian

Beberapa manfaat adalam penelitian tugas akhir ini adalah sebagai berikut:
Mahasiswa dapat mempraktekkan teori yang telah diperoleh dalam
perkuliahan, meningkatkan kemampuan dalam menganalisa dan
memecahkan suatu permasalahan sebelum masuk dalam dunia kerja
khususnya dalam bidang Maintenance untuk mengurangi downtime mesin
Extruder 2.

Perusahaan memperoleh informasi terhadap kondisi perawatan serta tingkat
keefektifitasan mesin sebagai sarana peningkatan perawatan setiap mesin
Extruder 2 dalam proses produksi.

Diharapkan hasil penelitian ini dapat menjadi suatu masukan bagi
perusahaan dan dapat membantu memperbaiki sistem manajemen

perawatan fasilitas pada mesin Extruder 2 perusahaan.

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan tugas akhir oleh peneliti sebagai berikut:
Pendahuluan
Bagian pendahuluan berisi mengenai latar belakang, perumusan masalah,
pembatasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan

sistematika penulisan.

BAB 11 Tinjauan Pustaka Dan Landasan Teori

Dalam tinjauan pustaka dan landasan teori ini berisi tentang, tinjauan
pustaka yang berisi jurnal maupun referensi buku dan teori-teori yang

menjadi pedoman penelitian serta hipotesa dan kerangka teoritis.



BAB Il

BAB IV

BAB V

Metode Penelitian

Metode penelitian ini berisi tentang pengumpulan data, teknik
pengumpulan data, pengujian hipotesa, metode analisis, pembahasan,
penarikan kesimpulan, serta diagram alir.

Hasil Penelitian Dan Pebahasan

Dalam hasil penelitian dan pembahasan, membahas tentang
pengumpulan data, pengolahan data, analisa dan interpretasi, dan
pembuktian hipotesa.

PENUTUP

Penutup berisi tentang kesimpulan dari penelitian yang sudah dilakukan

dan saran dari peneliti berisi usulan perawatan bagi perusahaan.



BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI

2.1 Tinjauan Pustaka

Pada Tinjauan Pustaka ini akan membahas mengenai tentang penelitian tugas
akhir terdahulu diantaranya berikut ini yaitu (Nursubiyantoro, Puryani, & Rozaq,
2016) yang berjudul “Implementasi Total Productive Maintenance (TPM) dalam
penerapan Overall Equipment Effectiveness (OEE)” dengan hasil penelitian
Pencapaian nilai OEE terhadap mesin press hydraulic atom rata — rata sebesar
55,24%, serta fokus perbaikan dari permasalahan yang menyebabkan faktor loss
Mesin Hidraulic Atom yaitu rendahnya performance ratio rata-rata sebesar 62,11%
karena dipengaruh oleh faktor idle and minor stoppages dan speed losses yang
terjadi oleh mesin, sehingga Total Productive Maintenance (TPM) dapat di
terapkan di PT Adi Satria Abadi melalui program pemeliharaan dengan mengenali
gejala kerusakan mesin press, melakukan set up adjustment pada mesin press
hidrolis atom, memahami permasalahan yang terjadi pada pengepresan dan
pemotongan.

Penelitian yang dilakukan oleh (Susetyo, 2017) yang berjudul “Analisis
Overall Equipment Effectivenes (OEE) Untuk menentukan Efektifitas Mesin Solna
Web” dengan hasil penelitian efektifitas pada ketiga mesin SOLNA WEB dapat
diketahui dengan perhitungan OEE yang telah dilakukan, sehingga didapatkan hasil
dengan nilai rata-rata pada mesin SOLNA WEB D30B/D300K sebesar 84%,
SOLNA WEB D30/D30D sebesar 89% dan SOLNA WEB D300 Biru sebesar 87%,
dari hasil penilaian OEE didapatkan mesin dengan nilai rata-rata dibawah standar
(OEE=85%) yaitu pada mesin SOLNA WEB D30B/D300K dengan 84%. Hal ini
menunjukan bahwa mesin tersebut tidak dapat bekerja dengan efektif, sehingga
membutuhkan perawatan yang lebih lanjut untuk meningkatkan nilai OEE atau
efektifitas dari mesin tersebut, lalu pihak Perusahaan perlu melakukan evaluasi
berkala terhadap kondisi (preventive maintenance) agar mesin produksi dapat tetep

bekerja dengan efektif dan meminimalisir downtime.



Berikutnya terdapat penelitian yang dilakukan oleh (Diniaty, 2017) yang
berjudul “Analisis Total Produktif Maintenance (TPM) pada Stasiun Kernel
Dengan menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) Di PT
Surya Agrolika Reks” dengan hasil kesimpulan penelitian yang telah dilakukan,
sehingga dapat disimpulkan Nilai OEE pada bulan September 2015 —Juni 2016
yaitu sebesar 77,02718052%. Persentase tersebut belum memenuhi standar
Internasional sebesar 85% dikarenakan tidak terdapat nilai OEE yang mencapai
atau melebihi 85%. Sehingga dapat disimpulkan bahwa berdasarkan nilai
perhitungan OEE mesin Ripple Mill, secara umum variabel yang mempengaruhi
besaran nilai OEE dalam mesin Ripple Mill seperti Availibility Ratio, Performance
Effeciency Ratio dan Rate of Quality Product mempunyai hasil yang kurang baik.
Hal tersebut dikarenakan tingginya jumlah Downtime yang menyebabkan nilai
Availibility Ratio, berada dibawah Standar Internasional. Faktor-faktor dasar
penyebab kerusakan atau permasalahan yang ada pada mesin Ripple Mill agar
mesin dapat bekerja lebih optimal adalah Material disk samble dan rotor bar yang
kurang keras mengakibatkan komponen mudah aus ketika terjadi gesekan dengan
biji kelapa sawit sehingga dilakukan perawatan berupa pengelasan apabila disk
samble dan rotor bar tidak terlalu aus dan diganti apabila sudah terlalu aus. Hal ini
mengakibatkan mesin Ripple Mill bekerja dengan tidak optimal, sehingga
menghasilkan waktu downtime (non productive time). Agar nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE) mengalami peningkatan perusahaan disarankan
melakukan pemupukan secara menyeluruh pada perkebunan perusahaan, menjaga
ketersediaan bahan baku dengan memperbanyak jumlah.

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh (Hamza, 2015) yang berjudul
“Analisa Total Productive Maintenance dengan Menggunakan Metode Overall
Equipment Effectiveness di PT. Karung Emas” dengan hasil kesimpulan .Nilai
Overall Equipment Effectiveness yang di peroleh dari bulan Januari 2015 — Mei
2015 terhadap mesin circularweafing loom rata — rata sebesar 63.97%, sehingga
Presentase masing — masing factor Six big looses yang dominan selama bulan
januari - mei 2015 pada mesin circularweafing loom adalah : Idling dan minor

stoppages sebesar 35.02%, nilai tersebut menunjukkan mesin sering berhenti secara



berulang — ulang atau mesin beroperasi tanpa menghasilkan produk, serta di ikuti
breakdown loss sebesar 4.35% nilai tersebut menunjukkan tingginya waktu
kerusakan yang di alami mesin. Dan dengan penerapan Total Produktive
Maintenance mengunakan metode Overall Equipment Effectiveness dalam usaha
peninvgkatan evisiensi produksi pada PT. Karung Emas sehingga di ambil usulan
perbaikan yang di hasilkan dari analisa diagram Cause and Effect terhadap faktor
yang menjadi prioritas utama adalah dengan adanya pelatihan terhadap para
operator nya, perawatan mesin harus lebih intensif, pemeriksaan harus lebih teliti,
suhu ruangan harus sesuai dengan suhu mesin.

Adapun penelitian yang dilakukan oleh (Siswanto & Prabowo, 2017) yang
berjudul “Analisis Penerapan Total Productive Maintenance (TPM) dengan
Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Pompa Sentrifugal Studi Kasus : PT.
XYZ dengan Hasil Penelitian diperoleh nilai OEE Breakdown loss sebesar 52%,
Reduced Speed Loss sebesar 34%, Idling minor and stoppages sebesar 0%. Set-up
and Adjustment sebesar 0%, Rework loss sebesar 0%, Scrap/yiels loss sebesar 0%.
Strategi TPM yang bisa dilakukan diantaranya adalah penerapan 5R.

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh (Jannah, Supriyadi, & Nalhadi,
2017) yang berjudul “Analisa Efcktivitas Mesin Centrifugal menggunakan Metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE) dengan hasil berdasarkan pengolahan data
diperoleh Availability Ratio sebesar 99,03%, nilai Performance Ratio sebesar
84,24%, dan nilai Quality Ratio 100%. Dengan didapatkannya nilai Overall
Equipment Effectivenes (OEE) mesin Centrifugal sebesar 83,37%. Komponen kritis
terhadap mesin centrifugal adalah komponen Charge Valve no 2 yang terdiri dari
Shaft, Blide, EPDM dan Akuator, dengan nilai Task Selection dalam Risk Priority
Number nilai tertinggi yaitu 336 pada komponan EPDM dan Seal Kit masuk dalam
tingkat Adequate Maintenance (tindakan yang memadai). Usulan perbaikan yang
dapat diterapkan untuk meminimalisir kegagalan adalah dengan dilakukannya
perawatan sesuai dengan jadwal yang telah ditetapkan, melakukan pengecekan
serta mencari sparepart yang lebih baik. Penelitian ini dapat juga diteruskan ke
Reliability Centered maintenance untuk memperbaiki prosedure preventive

maintenance mesin Centrifugal.



Penelitian berikutnya yaitu penelitian dari Argiawid Arsya Ambara, Dr. Novi
Marlyana,ST.,MT dan Akhmad Syakhroni,ST.,M.Eng 2020, berjudul “Analisa
Efektivitas Mesin Tenun Produksi Menggunakan Pengukuran Overall Equipment
Effectiveness (OEE) (Studi Kasus: PT. Apac Inti Corpora)” Permasalahan yang
dihadapi perusahaan yaitu seringnya terjadi downtime mesin, efek adanya downtime
tersebut yaitu terdapat kerusakan mesin yang mempengaruhi produktivitas dari kain
C1037 sehingga tidak memenuhi target pada bulan April 2019. Dilakukan
pengolahan data menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).

Penelitian selanjutnya yaitu dari Chew Keat Cheah, Joshua Prakash, dan
Kok Seng Ong yang berjudul “Overall equipment effectiveness, a review and
development of an integrated improvement framework”, Permasalahan yang terjadi
yaitu adanya kekurangan kerangka kerja perbaikan dengan langkah — langkah yang
sistematis khususnya dikembangkan untuk implementasi suatu manajemen proyek,
sehingga perlu adanya Rekomendasi Kerangka kerja baru akan memberikan
sistematika pedoman dalam melaksanakan pelaksanaan penerapan tersebut.
Selanjutnya penelitian dari Maria Pilar Lamban and Jesus Royo yang
berjudul “Overall equipment effectiveness: systematic literature review and
overview of dierent approaches”. Peneliti dihimbau untuk melakukan peninjauan
dan menganalisis evolusi OEE, memodifikasi saat ini dibuat atas model asli dan
mengidentifikasi area pengembangan untuk masa depan.
Terdapat juga penelitian dari Yogi Tri Prasetyo, dan Felix Concepcion
Veroya yang berjudul “An application of overall equipment effectiveness (oee) for
minimizing the bottleneck process in semiconductor industry” Peneliti
mengidentifikasi terdapat kemacetan pada kegiatan operasional Industri sehingga
diperlukan perhitungan dan memberikan rekomendasi guna meningkatkan
keefektifan mesin. Hasil dari perhitungan bahwa OEE meningkat dari 68% menjadi
87% yang menunjukkan peningkatan. Kerangka konseptual yang diperoleh dari
penelitian ini dapat menjadi panduan dalam meningkatkan bottleneck proses untuk

industri selanjutnya.
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NO

Peneliti

Judul & Sumber

Permasalahan

Metode

Hasil Penelitian

(Nursubiyantoro et
al., 2016)

Implementasi total
productive
maintenance (tpm)
dalam penerapan
overall equipment
effectiveness (oee),
jurnal opsi (optimasi
sistem industri) vol. 9
no. 1 juni 2016.

PT. Adi Satria Abadi terjadi . suatu
permasalahan Kinerja pada peralatan
mesin Press Hydraulic Atom, seperti
terjadinya  penurunan kecepatan
produksi mesin, mesin menghasilkan
produk cacat atau produk yang harus
dikerjakan ulang.

Total Productive
Maintenance (Tpm),
Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

1. Nilai OEE pada mesin press hydraulic
atom rata — rata mencapai 55,24%.

2. Fokus perbaikan terhadap permasalahan
yang menyebabkan faktor loss Mesin
Hidraulic  Atom  vyaitu  rendahnya
performance ratio rata-rata sebesar 62,11%
yang dipengaruhi faktor idle and minor
stoppages dan speed losses yang terdapat
pada mesin.

3. Total Productive Maintenance (TPM)
dapat di praktekkan di PT Adi Satria Abadi
terhadap program pemeliharaan dengan
cara mengenali gejala kerusakan mesin
press, dilakukannya set up adjustment pada
mesin press hidrolis atom, memahami
permasalahan  yang terdapat pada
pengepresan dan pemotongan.

(Susetyo, 2017)

Analisis overall
equipment
effectivenes (oee)
untuk menentukan
efektifitas mesin
sonna web. Jurnal
science tech vol. 3,
no. 2 agustus 2017.

P.T.. Macanan Jaya  Cemerlang
mempunyai kinerja yang sangatlah
tinggi. Tetapi Kinerja tinggi akan
terhambat apabila pada saat proses
produksi berjalan, mesin -mengalami
kerusakan atau produksi tidak bekerja
dengan baik. Untuk memastikan mesin
produksi dapat bekerja dengan baik
dapat dilakukan melalui evaluasi
kondisi mesin dengan penilaian overall
equipment effectiveness (OEE).

Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

1. Nilai efektifitas dari ketiga mesin
SOLNA WEB dapat dilihat melalui
perhitungan OEE yang telah dilakukan,
sehingga didapatkan hasil nilai rata-rata
pada mesin SOLNA WEB D30B/D300K
sebesar 84%, SOLNA WEB D30/D30D
sebesar 89% dan SOLNA WEB D300 Biru
sebesar 87%.

2. Dari penilaian OEE dapat dilihat mesin
yang mempunyai nilai rata-rata dibawah
standar (OEE>85%) adalah mesin SOLNA
WEB D30B/D300K dengan 84%. Hal ini
menunjukan bahwa mesin tersebut tidak
bekerja  dengan  efektif,  sehingga
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dibutuhkan perawatan yang lebih lanjut
untuk meningkatkan efektifitas ataupun
nilai dari OEE mesin tersebut.

3. Dalam perusahaan juga perlu
dilakukannya evaluasi pada kondisi mesin
secara berkala (preventive maintenance)
agar nantinya mesin produksi dapat
meminimalisir terjadinya downtime dan
bekerja secara lebih efektif.

(Diniaty, 2017)

Analisis total
produktive
maintenance (tpm)
pada stasiun kernel
dengan menggunakan
metode overall
equipment
effectiveness (oee) di
pt. Surya agrolika
reks. Jurnal teknik
industri, vol.3, no.2,
2017

PT. Surya Agrolika Reksa merupakan
salah satu perusahaan yang bergerak
dibidang pengolahan kelapa sawit yang
terdiri dari beberapa stasiun kerja yaitu
Stasiun -Loading © Ramp, Tippler,
Sterilizer, Thressing, Kernel plant,
Screw Press, Klasifikasi, Power dan
Water Treatment. Stasiun yang sering
mengalami kerusakan adalah Stasiun
Kernel. Stasiun Kernel terdiri dari
beberapa mesin. Mesin yang sering
mengalami kerusakan pada Stasiun
Kernel adalah mesin Ripple Mill-yang
berfungsi sebagai mesin pemisah biji
(nut). Tingginya waktu downtime dan
delay yang terjadi selama proses
produksi berjalan menyebabkan
perusahaan mengalami kerugian.

Total Productive
Maintenance (Tpm),
Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

Berdasarkan hasil dari penelitian, maka
dapat ditarik kesimpulan Nilai OEE pada
bulan September 2015 —Juni 2016 yaitu

sebesar 77,02718052%. Persentase
tersebut  tidak  memenuhi  standar
Internasional  yaitu  sebesar  85%

dikarenakan tidak terdapat nilai OEE yang
mencapai atau melebihi 85%. Sehingga
berdasarkan nilai dari perhitungan OEE
mesin Ripple Mill, secara umum variabel
yang mempengaruhi besaran nilai OEE
pada mesin Ripple Mill seperti Availibility
Ratio, Performance Effeciency Ratio dan
Rate of Quality Product mempunyai
dampak yang kurang baik. Hal tersebut
dikarenakan banyaknya jumlah Downtime
yang menyebabkan nilai Availibility Ratio,
berada dibawah standar Internasional.
Faktor dasar sebagai penyebab kerusakan
atau permasalahan yang ada pada mesin
Ripple Mill seperti adanya Material disk
samble dan rotor bar yang kurang keras
mengakibatkan komponen menjadi lebih
mudah aus ketika terjadi gesekan dengan
biji kelapa sawit sehingga harus
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melakukan perawatan seperti pengelasan,
jika disk samble dan rotor bar tidak terlalu
aus dan bisa diganti apabila sudah terlalu
aus. Hal tersebut menjadikan mesin Ripple
Mill bekerja secara tidak optimal, sehingga
menghasilkan terjadinya downtime (non
productive time). Agar  nilai  Overall
Equipment Effectiveness (OEE)
mengalami peningkatan  disarankan
perusahaan melakukan pemupukan secara
menyeluruh pada bagian perkebunan
perusahaan, menjaga ketersediaan bahan
baku dengan memperbanyak jumlah.

(Hamza, 2015)

Analisa total
productive
maintenance dengan
menggunakan metode
overall equipment
effectiveness di pt.
Karung emas, jurnal
matrik vol. Xvi no. 1,
september 2015.

Pada pabrik Karung Emas terdapat
mesin cercularweafing loom atau mesin
tenun yang paling sering mengalami
kerusakan. - Karena =~ mesin tersebut
mempunyai_sifat kritical unit dimana
ketika terjadi suatu: kerusakan pada
mesin atau pada bagian komponen
mesin seperti dinamo juga boiler
sehingga mengakibatkan terhentinya
proses produksi juga sering
memerlukan pemeriksaan sistem Kerja,
perawatan ataupun pergantian
komponen .mesin... Jadi. . diperlukan
sistem  perawatan pada  mesin
circularweafing loom agar lebih efesien
dan efektif.

Total Productive
Maintenance (Tpm),
Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

A.Nilai Overall Equipment Effectiveness yang
ada dari bulan Januari 2015 — Mei 2015 pada
mesin circularweafing loom rata — rata sebesar
63.97%.

B.Presentase masing — masing faktor Six big
looses yang dominan selama bulan januari - mei
2015 pada mesin circularweafing loom adalah :
Idling dan minor stoppages sebesar 35.02%,
nilai tersebut memperlihatkan mesin sering
berhenti secara berulang — ulang atau mesin
beroperasi tanpa menghasilkan produk, serta di
ikuti breakdown loss sebesar 4.35% nilai
tersebut  menunjukkan  tingginya  waktu
kerusakan yang di alami oleh mesin. C. Dengan
penerapan Total Produktive Maintenance
menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness dalam usaha  peningkatan
evisiensi produksi pada PT. Karung Emas maka
dapat di ambil usulan perbaikan yang di
hasilkan dari analisa diagram Cause and Effect
terhadap faktor yang menjadi prioritas utama
yaitu dengan dilakukannya pelatihan terhadap
para operator — operator nya, perawatan mesin
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harus lebih intensif, pemeriksaan harus dengan
teliti, suhu ruangan harus sesuai dengan suhu
mesin.

(Siswanto &
Prabowo, 2017)

Analisis penerapan
total productive
maintenance (tpm)
dengan overall
equipment
effectiveness (oee)
pada pompa
sentrifugal studi
kasus : pt. Xyz,
Seminar dan
konferensi nasional
idec 2017
Surakarta,

PT. XYZ merupakan salah satu
perusahaan produsen oleokimia
terbesar di dunia yang mempunyai
produk oleochemicals meliputi fatty
acid, methyl ester, gliserin refined, ester
kosmetik, fatty alkohol,” palm lilin,
Sabun finishing, distilasi
monogliserida, Methyl ester sulfonate,
dimer alkil ketene. Pada tahun 2016
perusahaan mengalami suatu masalah
dalam proses produksi dikarenakan
kurang  handalnya SDM  vang
ditunjukan dengan banyaknya
downtime pompa beberapa section.

Total Productive
Maintenance (Tpm),
Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

Hasil penelitian menunjukan nilai OEE
Breakdown loss sebesar 52%, Reduced
Speed Loss sebesar 34%, Idling minor and
stoppages sebesar 0%. Set-up and
Adjustment sebesar 0%, Rework loss
sebesar 0%, Scraplyiels loss sebesar 0%.
Strategi TPM yang bisa dilakukan antara
lain adalah penerapan 5R

(Jannah et al.,
2017)

Analisis efektivitas
pada mesin
centrifugal dengan
menggunakan
metode overall
equipment
effectiveness (oee),

seminar nasional riset

terapan 2017. serang,

Adanya kerusakan pada unit mesin
Centrifugal pada stasiun affination yang

merupakan proses produksi dalam
pemisahan  antara gula  dengan
molasess. sehingga diperiukan

perawatan agar terjaga kondisi yang
baik dalam menunjang proses produksi.

Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

Berdasarkan pengolahan data diperoleh
Availability Ratio sebesar 99,03%, nilai
Performance Ratio sebesar 84,24%, dan
nilai Quality Ratio 100%. Dengan
didapatkannya nilai Overall Equipment
Effectivenes (OEE) mesin Centrifugal
sebesar 83,37%. Komponen kritis pada
mesin centrifugal yaitu komponen Charge
Valve no 2 yang terdiri dari Shaft, Blide,
EPDM dan Akuator, dengan nilai Task
Selection dalam Risk Priority Number
empunyai nilai tertinggi yaitu 336 pada
komponan EPDM dan Seal Kit masuk
dalam tingkat Adequate Maintenance
(tindakan yang memadai). Usulan
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perbaikan yang bisa digunakan untuk
meminimalisir terjadinya kegagalan adalah
melakukan perawatan sesuai dengan
jadwal yang telah ditentukan, melakukan
pengecekan dan mencari sparepart yang
lebih baik. Penelitian ini dapat diteruskan
ke Reliability Centered maintenance untuk
memperbaiki prosedure preventive
maintenance mesin Centrifugal.

(Arsya Ambara,
Marlyana,
Syakhroni, & Raya
Kaligawe, 2020)

Analisa efektivitas
mesin tenun produksi
€1037 menggunakan

pengukuran overall

equipment
effectiveness (oee)
(studi kasus : pt.

Apac inti corpora),

prosiding kimu 3,
semarang, 28 oktober

2020.

PT. Apac Inti Corpora, menghasilkan
downtime yang lebih besar dari 3% pada
mesin tenun Air jet loom. Dimana hal
ini perlukan adanya Analisa terhadap
factor yang mempengaruhi downtime
mesin Air Jet Loom.ini.

Overall Equipment
Effectiveness (Oee)

1. Perhitungan dengan menggunakan
metode Overall Equipment Effectiveness
pada kesembilan mesin Toyodha Air Jet
Loom produksi kain C1037 menghasilkan
enam mesin yang nilai OEE tidak
memenubhi standar yaitu Mesin 509 sebesar
76,997%, Mesin 610 sebesar 82,8%, Mesin
709 sebesar 81,7%, Mesin 606 sebesar
84,6%, Mesin 508 sebesar 84% Mesin 706
sebesar 84,56. Hasil tersebut menunjukan
mesin tersebut masih dapat dilakukan
peningkatan perbaikan serta peralatannya.

2. Faktor losses yang  paling
mempengaruhi  efektivitas dari  hasil
perhitungan six big losses adalah

breakdown losses mempunyai persentasi
sebesar 8,04%. 3. Berdasar dari Fishbone
Diagram dapat diketahui bahwa faktor-
faktor yang mempengaruhi tingginya nilai
breakdown losses yaitu disebabkan oleh
faktor manusia, material, lingkungan kerja
serta mesin.
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8. Chew Keat Cheah, Overall equipment | Peneliti  menemukan bahwa ada Overall Equipment Rekomendasi Kerangka kerja baru akan
Joshua Prakash, effectiveness: a kekurangan kerangka kerja perbaikan Effectiveness (Oee) memberikan sistematika pedoman dalam
dan Kok Seng review and dengan langkah — langkah sistematis melaksanakan pelaksanaan perbaikan ini

yang khusus dikembangkan untuk juga  akan menyediakan  arahan
Ong deve_lopment of an implementasi OEE.  Selain  .itu, keseluruhan tentang cara melakukan
_mtegrated ditemukan bahwa kerangka Kkerja peningkatan OEE dan memungkinkan
Improvement perbaikan metodologi yang berbeda praktisi untuk membuat keputusan yang
framework, tidak  sepenuhnya  memanfaatkan lebih baik mengenai manajemen proyek.
internasional journal | penggunaan Kkinerja langkah-langkah
of productivity and | sebagai tolok ukur dan  pendorong
quality management, peningk_atan meskipun mereka
january 2019 menyediakan . langkah / pedoman
' perbaikan terstruktur.
9. Maria Pilar Overall equipment e | Peninjauan_dan menganalisis evolusi Overall Equipment Hasil menunjukkan bahwa OEE yang
Lamban and JesUs ectiveness: OEE, memodifikasi saat ini dibuat atas Effectiveness (Oee) muncul dapat digunakan sebagai masukan
Royo systematic literature model asli dan mengi_dentifikasi area informa§i _untuk pepgambilan k_eputusan
review and overview pengembangan untuk di masa depan. dalam bisnis Industri 4.0, yang didasarkan
. pada sistem siber-fisik dan digitalisasi
ofdi informasi, memfasilitasi akumulasi dan
erent approaches, transformasi proses waktu nyata informasi
jurnal internasional menjadi keputusan untuk mengurangi
appl. Sci. 2020/10. ketidakpastian dalam hasil.
10. | Yogi Tri Prasetyo, An application of Peneliti ~ mengidentifikasi  terdapat overall equipment Hasil  menunjukkan  bahwa  OEE

And Felix
Concepcion
Veroya

overall equipment
effectiveness (oee)
for minimizing the
bottleneck process in
semiconductor
industry, conference
paper - april 2020.

kemacetan pada kegiatan operasional
Industri sehingga diperlukan
perhitungan tingkat keefektifan mesin.

effectiveness (oee)

Keseluruhan meningkat dari 68% menjadi
87% yang menunjukkan peningkatan 30%.
Kerangka konseptual yang diperoleh dari
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Berikut ini adalah ringkasan metode yang membahas tentang permasalahan
efektivitas pada suatu mesin produksi :

Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) bertujuan untuk
meminimalisasi dan menghilangkan gangguan/kegagalan seperti downtime mesin
saat beroperasi yang bisa diterapkan disuatu perusahaan, karena metode ini sangat
detail dalam sudut pandang perhitungan melalui indikator dari ketersediaannya
waktu atau availability rate, kinerja mesin atau performance rate, kualitas produk
atau quality rate. Metode RCM (Reliability Centered Maintenance) digunakan
sebagai perbaikan untuk menghindari unplanned breakdown dalam mencegah dan
menganalisa dari setiap potensi ketidak berhasilan fungsi suatu mesin, serta
meminimalkan dampak bahaya keselamatan dan lingkungan. Metode FTA (Fault
Tree Analysis) adalah langkah identifikasi penyebab kegagalan dan perhitungan
probabilitas kegagalan dan akar masalah kegagalan dari setiap komponen mesin.
Metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah mengevaluasi kegagalan
suatu sistem, desain atau proses berdasarkan kejadian (occurrence), severity, dan
detection.

Dari beberapa metode yang telah disampaikan, metode OEE sangatlah
cocok untuk diterapkan pada mesin Extruder 2 dikarenakan lebih terperinci dalam

perhitungan nilai keefektifitasan mesin.
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2.2 LANDASAN TEORI

Berikut adalah landasan teori pada penelitian :
2.2.1 Overall Equipment Effeciveness

Merupakan suatu nilai yang disajikan dalam bentuk rasio antara actual output
atau yang sebenarnya dibagi dengan adanya output maksimum dari kondisi terbiak
dalam suatu peralatan yang digunakan. OEE mempunyai tujuan untuk dapat
menghitung performansi serta efektivitas dari suatu proses produksi atau suatu
mesin. Terdapat tiga komponen penting yang dapat dilihat dengan menggunkan
penghitungan OEE yang dapat mempengaruhi suatu efektivitas pada mesin yaitu
adanya availability atau ketersediaan mesin, performance rate atau efisiensi
produksi, serta Quality rate atau kualitas output mesin. Setiap faktor mempunyai
standar yang berbeda—beda. Berikut ini adalah standar pada masing—masing

variabel :
Tabel 2.2 Standart OEE

OEE Factor Nilai OEE Standart
Availibility Rate 90 %
Performance rate 95 %

Quality rate 99 %

OEE 85 %

(Diniaty, 2017)
Dari ketiga kompanen tersebut dapat dilihat hubungan antar komponen dengan
menggunakan rumus antara lain :
OEE= Availability x Performance Rate x Quality Rate

4. Availability

Availability merupakan suatu rasio yang menunjukan waktu yang ada dalam
mengoperasikan mesin. Availability mempertimbangkan berbagai kejadian yang
dapat menghentikan proses produksi yang sudah terjadwal sebelumnya.
Penghitungan availability, diperlukan data operation time atau lamanya waktu
proses produksi bagi suatu mesin untuk mendapatkan output. Operation time
dihasilkan dari kapasitas waktu (loading time) yang tersedia untuk mesin

berproduksi dikurangi dengan waktu downtime. Loading time itu sendiri diperoleh
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dari jumlah jam kerja (running time) untuk proses produksi dikurangi dengan
downtime yang telah direncanakan seperti saat istirahat, set up dan sebagainya.
Operation time

Availability = Loading Time x 100%

Dimana : Operation time = loading time — downtime
Loading time = running time — planned downtime

5. Performance

Performance yaitu pertimbangan suatu faktor yang mengakibatkan proses
produksi tidaklah sesuai dengan kecepatan maksimal yang seharusnya saat di
operasikan. Sebagai contoh ketidakefisienan para pekerja dalam mengoperasikan
mesin. Performance rate diperoleh dengan cara mengalikan jumlah produksi
dengan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu unit produk di bagi
dengan adanya waktu operasi. Setelahnya dirubah kedalam bentuk persentase.

Jumlah Produksi x W aktu siklus per unit
Performance = - - x 100%
Operational time

6.  Quality Rate

Quality rate yaitu perbandingan antara produk baik (good product) dibagi
dengan total produksi. Jumlah produk yang baik atau good product ini didapatkan
dengan cara mengurangkan jumlah produksi dengan jumlah produk cacat atau

defect. Setelahnya diubah kedalam bentuk persentase.

Jumlah Produksi - Produk Reject

0
Jumlah Produksi x 100%

Quality Rate=

Penggunaan perhitungan OEE untuk Performance indikator, mengambil periode
basis waktu tertentu, seperti shift, harian, mingguan, bulanan, ataupun tahunan.
Pengukuran OEE lebih baik dilakukan pada suatu peralatan atau mesin produksi.
Terdapat beberapa jenis tingakatan yang dapat OEE terapkan dalam suatu
perusahaan, diantara lain :

1. OEE dapat digunakan sebagai Benchmark mengukur suatu rencana

perusahaan dalam performansi.
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2. Nilai OEE, perkiraan dari suatu aliran produksi, juga dapat digunakan dalam
membandingkan garis performasi melintang suatu perusahaan, sehingga
dapat dilihat aliran yang tidaklah penting.

3. OEE juga bisa mengidentifikasi mesin mana saja yang mempunyai
performasi buruk, jika proses permesinan tersebut dilakukan dengan cara
individual. Bahkan dapat mengidentifikasi fokus dari sumber daya TPM.

Manfaat yang dapat diambil dari OEE antara lain :

1.  Menentukan starting point dari suatu perusahaan baik peralatan atau mesin.

2 Mengidentifikasi adanya bottleneck pada suatu mesin.

3. Mengidentifikasi kerugian pada produktivitas

4 Menentukan prioritas dalam usaha untuk dapat menunjang nilai OEE dan

peningkatan suatu produktivitas.

2.2.2 Fishbone Diagram

Fishbone Diagram. (Diagram tulang ikan) adalah suatu konsep analisis
sebab akibat yang dikembangkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa dalam menjabarkan
suatu permasalahan serta suatu penyebabnya oleh suatu kerangka yang berbentuk
seperti tulang ikan.

Dalam menganalisa mencari akar penyebab kegagalan yang terjadi, maka
dibutuhkan tool untuk analisa tersebut. Tool yang digunakan dalam penelitian ini
ialah dengan adanya diagram tulang ikan atau fishbone diagram. Fishbone diagram
adalah alat atau tool secara visual untuk mengeksplorasi, mengidentifikasi, dan
menggambarkan secara rinci faktor-faktor akar penyebab kegagalan. Menurut
(Dhamayanti, Alhilman, & Athari, 2016) fishbone diagram untuk menunjukkan
faktor utama mana saja yang mempengaruhi kualitas serta akibat dari masalah dan
mengidentifikasi faktor-faktor secara detail dengan penggambaran dalam bentuk
tanda panah seperti tulang ikan. Sumbang saran (brainstorming) merupakan suatu
prinsip yang digunakan dalam diagram tulang ikan.

Faktor-faktor yang berpengaruh dalam analisa atau identifikasi fishbone
diagram antara lain :

1. Manusia (Man); faktor yang dipengaruhi oleh tindakan operator.
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2. Lingkungan (Environment); faktor yang dipengaruhi oleh kondisi sekitar
equipment.

3. Metode (Method); faktor yang dipengaruhi oleh suatu sistem.

4. Mesin (Machine); faktor yang dipengaruhi oleh equipment tersebut maupun
equipment lain.

5. Material (Material); faktor yang dipengaruhi oleh bahan baku maupun material

equipment.

Manusia Bahan Baku

Ada bemang  yang  tidak  tepat
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Keletihan

(pemasangan benang pada)
schingga  mengakibatkan  benang

terlilit dan slip
Kagji cepat mengering
/ \I’l:‘ll(h'lllm\"k panas

-
Benang mirdah putus

Satu opator
. iy —
bertanggamg Tawab 8.9

mesen

Kurang seliti dan
kurang konsentrosi

Breakdown Losses

r maget

Penpgantion Bcam Kamea rasak, Bearing
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ising forlewat

nang L as  yang
l\l.l Il.l;, s l:l kapas  yang Pengaruh hlower, komg Mesin
mengRumps dan suara mesin yang sedang
bekeria

Lingkungan

Gambar 2.1 Contoh Fishbone Diagram
2.2.3 Autonomous Maintenance
Autonomous Maintenance adalah kerjasama antara operator peralatan dan
personel pemeliharaan yang berbagi tanggung jawab untuk kinerja dan perawatan
peralatan. Menggunakan teknisi yang terampil untuk melakukan tugas
pemeliharaan untuk melakukan tugas — tugas, dapat memberi mereka kesempatan
untuk meningkat keahlian, lebih bertanggung jawab atas operasi alat (Steven
Borris, 2006). Ada 7 langkah Autonomous Maintenance yang dikembangkan JIPM
(Japan Institute of Plant Maintenance, 2017) sebagai berikut :

1. Pembersihan awal



21

2. Menanggulangi sebab — akibat kerusakan
3. Membuat standar — standar perawatan dasar
4. Pemeriksaan menyeluruh
5. Autonomouslnspection
6. Standarisasi
7. Penerapan autonomous secara menyeluruh
Tabel 2.3 Langkah Usulan Autonomous Maintenance
No Langkah Tindakan Kegiatan
. Operator - melakukan pembersihan awal seperti
1 | Pembersihan awal ) ) )
pembersihan, pemeriksaan dan pelumasan mesin.
) Menanggulangi Sebab — akibat | Operator melakukan pencegahan pada mesin yang
Kerusakan mengalami kerusakann secara insentif.
Bagian ‘'mainteance membuat standar baru yang tepat
Membuat standar — standar . ]
3 secara teratur untuk mengurangi waktu pembersihan
perawatan dasar . , W
agar kegiatan lebih efisien.
Operator dan bagian Maintenance mengukur tingkat
! kerusakan dengan inspeksi umum peralatan dan mesin.
4 | Pemeriksaan menyeluruh )
Mengembangkan kemampuan tentang pemeliharaan
mesin dan bisa mengatur schedule.
Bagian maintenance melakukan evalasi terhadap
5 | Autonomous inspection standar pemeliharaan untuk melakukan perbaikan pada
perawatan mesin secara korektif dan penyederhanaan.
Kegiatan standarisasi bertujuan untuk pengorganisasian
6 | Standarisasi dan kerapian pada (5S) dan menetapkan standar sistem
pengendalian perawatan yang terperinci.
Seluruh bagian dari organisasi bertanggung jawab
Penerapan autonomous secara . ) )
7 dalam pemeliharaan dan perawatan mesin. Sistem
menyeluruh ] ]
autonomous maintenence sudah dilakukan.
Prinsip 5S merupakan dasar dari kegiatan Autonomous Maintenance, seperti
dibawah ini :

1. SEIRI (Clearing Up)
Memilah material atau benda yang tidak diperlukan.
2. SEITON (Organizing)
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Menempatkan benda yang dibutuhkan kembali dengan rapi.
3. SEISO (Cleaning)

Membersihkan peralatan serta daerah kerja.
4. SEIKETSU (Standarizing)

Membuat standart-standart kebersihan, pelumasan serta inspeksi.
5. SHITSUKE (Training and Discipline)

Meningkatkan daya skill dan moral.

2.2.4 Manfaat dan Kekurangan OEE
Berikut ini merupakan manfaat dan kekurangan OEE, antara lain :
Manfaat OEE :
1. OEE untuk megukur rencana perusahaan pada performasi.
2. Jika proses permesinan dilakukan dengan cara individual, OEE juga dapat
mengidentifikasi mesin apa saja yang memiliki performansi yang buruk.
3. Menentukan starting point dalam perusahaan ataupun peralatan hingga
suatu mesin.
4. Mengidentifikasi suatu bottleneck pada peralatan atau mesin.
5. Mengidentifikasi suatu kerugian produktivitas (true productivity losses).
6. Menentukan apa saja prioritas dalam usaha dalam peningkatan OEE dan
peningkatan produkiivitas.
Kekurangan OEE :
1. Perhitungan nilai OEE hanya bisa dilakukan pada permesinan yang
mempunyai nilai output nominal
2. Hasil tidak dapat dilihat dengan cepat.
2.3 Hipotesis dan Kerangka Teoritis
Adapun hipotesa dan kerangka teoritis dari penelitian yang dilakukan sebagai
berikut :
2.3.1 Hipotesis
Hipotesa adalah pernyataan dugaan atau sementara jawaban penelitian yang
paling memungkinkan dan harus dibuktikan dengan melakukan penelitian.

Kegiatan penelitian ini dilakukan agar mengetahui efektivitas mesin Extruder 2 di
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CV. ISO Rubber Semarang untuk mengetahui downtime dalam mesin serta mode
kegagalan yang selalu terjadi pada mesin Extruder 2 guna untuk perbaikan
meningkatkan efektivitas mesin dalam menghasilkan produksi. Berdasarkan studi
literatur yang dihasilkan dari penelitian sebelumnya banyak studi kasus yang
membahas metode — metode tentang efektivitas mesin, salah satunya yaitu overall
equipment effectiveness (OEE) untuk meminimasi dan menghilangkan gangguan
atau kegagalan seperti downtime mesin saat beroperasi yang bisa diterapkan di

suatu perusahaan tersebut.

2.3.2 Kerangka Teoritis

Kerangka Teoritis dari penelitian yang dilakukan untuk upaya penurunan
kerugian efisiensi dan produktivitas pada mesin atau peralatan yang dialami oleh
mesin diesel yang disebabkan adanya faktor seperti seringnya terjadi breakdown
machine, kurang memaksimalkan jumlah produksi, dan sebagainya. Karena sebab
tersebut nilai keefektifan dari total mesin tidak menunjukkan indikasi bahwa mesin
mempunyai kapasitas tinggi secara baik.
Berikut ini merupakan skema kerangka teoritis penelitian -



Permasalahan :
1.

2.

Mesin mendadak berhenti
beroperasi.
Produk Compound reject.
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Pengumpulan Data:

O wnE

Data Breakdown mesin
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v

Waktu kerja

Data Delay mesin

Total Produk

Planned Downtime Mesin

Solusi

Autonomous Maintenace
Pembersihan awal
Menananggulangi sebab-akibat
kerusakan

Membuat standar-standar perawatan
dasar

Pemeriksaan menyeluruh
Autonomous inspection
Standarisasi

Penerapan autonomous secara
menyeluruh

Perhitungan OEE :
1. Perhitungan nilai availability rate
2. Perhitungsn nilai performance rate
3. Perhitungan nilai rate of quality

v

Analisa penyebab
mesin Extruder 2
berhenti beroperasi

Analisa

Analisa Nilai OEE
Analisa Fishbone diagram

Gambar 2.2 Kerangka Teoritis
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BAB Il
METODE PENELITIAN

Metode Pengambilan Data
Penelitian di CV I1SO Rubber menggunakan metode pengambilan data

sebagai berikut :

1.

Data primer, adalah suatu informasi yang didapatkansecara langsung dari
hasil pengamatan dilapangan. Data penelitian ini didapatkan dengan metode
wawancara pada beberapa karyawan yang bersangkutan.

Data sekunder, adalah suatu pelengkap data yang didapatkan secara tidak
langsung. Umumnya diperoleh dari sumber kepustakaan seperti literatur —
literatur, situs web, internet, karya tulis, buku, dan sumber-sumber lainnya
yang erat hubungannya dengan penelitian ini

Teknik Pengumpulan Data

Observasi

Dilakukannya observasi dengan melakukan pengamatan pada suatu
perusahaan, mengumpulkan data historis terhadap unplanned downtime
machine yang terjadi. Pada tahap ini akan dilakukan pengamtan lebih lanjut
pada penyebab unplanned downtime.

Studi pustaka

Dengan membaca buku, jurnal, artikel ilmiah, hingga catatan dari pihak
perusahaan yang mempunyai hubungan dengan data yang diperlukan seperti
halnya history kerusakan mesin, yang nantinya dapat digunakan dalam
menyeselesaikan penelitian yang sedang dibahas.

Wawancara

Wawancara adalah metode pengumpulan data dengan cara mengajukan
pertanyaan atau dialog secara langsung dengan pihak yang terkait untuk
membantu memberikan penjelasan mengenai permasalahan yang sedang
diteliti.

25



26

3.3 Pengujian Hipotesa

Pengujian hipotesa pada studi CV. ISO Rubber Semarang yang berfokus pada
meminimalisir terjadinya kegagalan pada mesin Extruder 2 supaya tidak terjadi
breakdown machine sehingga mesin dapat bekerja secara maksimal dan tidak
mengganggu proses produksi. Menurut studi literatur terdahulu yang telah
dipelajari terdapat banyak penyelesaian menggunakan berbagai metode pada
masalah serupa yaitu masalah kegagalan fungsi mesin. Maka dari itu usulan
penyelesaian permasalahan untuk CV. ISO Rubber Semarang ialah dengan
perhitunngan tingkat keefektivitasan . mesin menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness serta rekomendasi usulan perbaikan Autonomous
Maintenance sehingga terwujudnya rasa tanggung jawab antar operator dengan
bagian maintenance.
3.4 Metode Analisis

Berikut adalah beberapa metode analisa data yang didapatkan dari hasil
lapangan. Adapun langkah yang dilakukan yaitu :
a.  Perhitungan nilai availability

Availability — adalah  ketersediaan peralatan —atau mesin  dengan
membandingkan antara waktu operasi (operation time) pada waktu persiapan atau
loading time dari suatu mesin hingga peralatan.
b.  Perhitungan nilal performance rate

Performance Ialah tolak ukur suatu efisiensi Kinerja mesin dalam proses
produksi. Performance rate adalah hasil perkalian pada jumlah produksi terhadap
waktu siklus per unit dan operation time atau waktu proses mesin.
c.  Perhitungan nilai quality rate

Quaility rate yaitu perbandingan antara jumlah produk baik dengan jumlah
produk yang cacat (Produk reject). Jadi quality adalah hasil perhitungan pada faktor
jumlah produksi dan produk cacat.
d.  Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)

OEE vyaitu nilai yang dinyatakan sebagai rasio antara actual output dibagi
dengan output maksimum dari peralatan dalam kondisi kinerja yang paling baik.

OEE bertujuan sebagai alat ukur performa mesin, dengan menggunakan metode ini
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maka dapat ditunjukkan nilai availability, kualitas output dari suatu mesin (quality

rate), dan efisiensi proses produksi (performance).

3.5 Pembahasan
Jika semua perhitungan telah dilakukan, maka langkah selanjutnya dilakukan
pembahasan dari pengolahan data diantaranya yaitu analisa availability rate,

performance rate, quality rate, serta analisa perhitungan OEE.

3.6 Penarikan Kesimpulan
Kesimpulan ialah hasil dart suatu rumusan masalah yang sebelumnya telah

dibahas serta dilakukan analisa menjadi akhir dari penelitian tugas akhir ini.

3.7 Diagram Alir
Diagram alir yaitu tahapan-tahapan dalam dilaksanakannya suatu penelitian.

Berikut merupakan prosedur aliran dalam penelitian ini :
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Gambar 3.1 Diagram Alir
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BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

4.1 Pengumpulan Data

Berikut ialahpengumpulan data pada studi kasus di CV. ISO Rubber
Semarang:

4.1.1 Proses Produksi

CV. Iso Rubber merupakan perusahaan yang bergerak pada pembuatan ban
compound berdiri pada tahun 1990 mempunyai alamat di jalan muktiharjo Raya No
5 Semarang Jateng. Berawal dari industri vulkanisir ban karet, pemilik memiliki ide
untuk mendirikan suatu perusahaan dan untuk memanfaatkan ban bekas untuk
diproses ulang sehingga dapat digunakan kembali yaitu karet compound. Cv. Iso
Rubber sendiri mulai memproduksi produknya pada april tahun 2000 dengan hasil
produksi kurang lebih 25 ton/bulan, sampai sekarang sudah naik lebih pesat kurang
lebih 1,5 ton/harinya. Jenis.compound yang dihasilkan cukup berkualitas, sehingga
CV. Iso Rubber sudah memasarkannya ke beberapa kota di indonesia.

Adapun alur proses pembuatan ban compund yang berawal dari mesin
Kneader 1, yaitu proses pencampuran bahan getah karet dan bahan kimia, lalu
menuju ke mesin Extruder 1, yaitu proses pengadukan bahan tersebut, kemudian
bahan tersebut diberi campuran bahan kimia dan bahan getah karet lagi pada mesin
Kneader 2 supaya komponen adonan sesuai dengan spek yang diinginkan, lalu
proses terakhir pada Extruder 2, yaitu proses pengadukan dimana bahan sudah
menjadi compound dan siap untuk dipotong sesuai dengan cetak yg diinginkan.

Dapat dilihat pada diagram berikut :

Kneader 1 Extruder 1 Kneader 2

Pengemasan |« Extruder 2

Gambar 4.1 Alur Proses Pembuatan Compound Ban
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Tabel 4.1 Jam Kerja

No | Hari Jam kerja Istirahat
1. | Senin - Kamis | 08.00 — 16.00 | 12.00 — 13.00
2. | Jumat 08.00 - 16.30 | 11.30-13.00

4.1.2 Mesin Extruder 2
Prinsip kerja mesin Extruder 2 adalah dengan memanaskan dan membentuk
bahan dalam tekanan tinggi atau suhu tertentu agar mendapatkan bentuk dan ukuran

yang sesuai.

Gambar 4.2 Mesin Extruder 2
Sumber : CV ISO Rubber Semarang

Gambar 4.3 Produk Compound
Sumber : CV ISO Rubber Semarang



4.1.3 Diagram Mesin Extruder 2

Screw

Hopper

Gambar 4.4 Mesin Extruder 2

Motor
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Sumber : CV ISO Rubber Semarang
4.1.4 Komponen mesin Extruder 2
Berikut ini adalah komponen — komponen umum mesin Extruder 2 pada CV

ISO Rubber Semarang :

1.  Motor Listrik (penggerak utama dari Extruder)

2. Screw (alat berbentuk seperti ulir yang digunakan untuk pencampuran bahan
compound)

3. Barrel (tempat dimana terjadi pemrosesan/pembentukan material compound)

4.  Dies (alat pemotong compound)

5. Hopper (tempat supply /memasukkan nya material bahan compound)

4.1.5 Data Produksi CV ISO Rubber Semarang
Berikut ini merupakan data total produksi yang didapatkan pada bulan Januari

—Juni 2020 :
Tabel 4.2 Data Produksi

Bulan Data Data Produk | Running Waktu Loading
Produksi Downtime Cacat Time Siklus/lembar Time
(lembar) (jam) (lembar) (Jam) (Menit) (jam)
Januari 2760 23 550 161 3,5 160
Febuari 2400 17 450 140 3,5 139
Maret 2520 28 455 147 3,5 146
April 2640 18 525 154 3,5 153
Mei 2760 34 520 161 3,5 160
Juni 2400 18 430 140 3,5 139
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4.2 Pengolahan data

Dari hasil pengumpulan data pada mesin  Extruder 2, maka langkah
selanjutnya pengolahan data, berikut ini merupakan pengolahan data :
4.2.1 Perhitungan Nilai Availability Rate

Availability rate merupakan rasio yang menggambarkan suatu pemanfaatan
dari waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin :

Berikut merupakan perhitungan dari availability rate bulan Januari — Juni

a. Januari
Operational Time
Availability rate= - - x 100%
Loading Time
Operational Time = Loading Time — Downtime
Loading Time = Running Time — Planned Downtime

Operational Time (waktu yang digunakan untuk proses produksi)

Loading Time (waktu bersih dalam menjalankan proses produksi)

Running Time (waktu keseluruhan yang menunjukkan jam kerja)
Planned Downtime (waktu dimana perusahaan memberikan jeda

perbaikan mesin, yaitu selama 1 jam)

=161 -1=160
Operational Time =160 - 23

1 BT
Availability Rate = % x 100 %

=81%

b. Februari

Operational Time

Availability rate= Loading Time x 100%
Operational Time = Loading Time — Downtime
Loading Time = Running Time — Planned Downtime
=140-1=139
Operational Time =139 - 17

=122
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Availability Rate = T35 % 100 %
= 88 %
Maret
Availability rate= Operatl:onal .Time x 100%
Loading Time
Operational Time = Loading Time — Downtime
Loading Time = Running Time — Planned Downtime
=147 -1=146
Operational Time =146 - 28
=203
Availability Rate T 1712 x 100 %
= 81 %
April
Availability rate= Operatz:onal-Time x 100%
Loading Time
Operational Time = Loading Time — Downtime
Loading Time = Running Time — Planned Downtime
=154 -1=153
Operational Time =153-18
=135
Availability Rate = % x 100 %
= 88 %
Mei
Availability rate= Operatzjonal 'Time x 100%
Loading Time
Operational Time = Loading Time — Downtime
Loading Time = Running Time — Planned Downtime
=161 -1=160
Operational Time =160- 34

=126

33
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126

Availability Rate =Teo X 100 %
= 79%
f. Juni
Availability rate= Operatzional.Time x 100%
Loading Time

Operational Time = Loading Time — Downtime

Loading Time = Running Time — Planned Downtime
=140-1=139

Operational Time =139- 18
=S

Availability Rate T % x 100 %
=87 %

Berikut merupakan hasil dari rekapitulasi nilai rata-rata Availability Rate
Bulan Januari — Juni :
Tabel 4.3 Hasil Nilai Availability Rate Bulan Januari — Juni

Availability Rate mesin | Standart Nilai
Bulan Availability Keterangan
Extruder 2
Rate

Januari 85 % 90 % Tidak Memenuhi
standart

Februari 88 % 90 % Tidak Memenuhi
standart

Maret 81 % 90 % Tidak Memenuhi
standart

April 88 % 90 % Tidak Memenuhi
standart

Mei 79 % 90 % Tidak Memenuhi
standart

Juni 87 % 90 % Tidak Memenuhi
standart

(Diniaty, 2017)
4.2.2 Perhitungan Nilai Performance Rate
Performance Rate yaitu tolak ukur atas efisiensi kinerja suatu mesin dalam
dilakukannya proses produksi. Performance rate yaitu hasil perkalian dari jumlah

produksi dengan waktu siklus per unit serta operation time (waktu proses mesin).
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Berikut ini merupakan perhitungan Performance Rate bulan Januari — Juni :
a. Januari

Jumlah Produksi x Waktu siklu/lembar
Performance Rate= - - x 100%
Operational time

2.760 x 3,5 menit
- 137
9.660 menit
T 137
_ 161 Jam

= 100%
137 x100%

=117 %

X 100 %

X 100 %

b. Februari

Jumlah Produksi x Waktu siklus/lembar
Performance Rate= : - x 100%
Operational time

2400 x 3,5 menit
\ 122

\ 8.400 menit
R\ =

140 Jam
122

=114 %

X 100 %

x 100 %

x100%

C. Maret

Jumlah Produksi x Waktu siklus/lembar
Performance Rate= . . x 100%
Operational time

B 2.520 x 3,5 menit
- 118
_ 8.820 menit
© 118

147 Jam
= x100%
118

=124 %

X 100 %

x 100 %




d.

f.

April
Jumlah Produksi x Waktu siklus/lembar
Operational time

_2.640 x 3,5 menit
- 135

B 9.240 menit
137

B 154 Jam
© 135

=114 %

Performance Rate=

X 100 %

x 100 %

x100%

Mei
Jumlah Produksi x Waktu siklus/lembar

Operational time
2.760 x 3,5 menit

\ 126
9.660 menit

)\ &5

_ 161 Jam

= x100%
126

=127 %

Performance Rate=

x 100 %

x 100 %

Juni
Jumlah Produksi x Waktu siklus/lembar

Operational time

_2.400x 3,5 menit
B 121

3 8.400 menit
121

140 Jam
121

=115%

Performance Rate=

x 100 %

x 100 %

x100%

x 100%

x 100%

x 100%

36
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Berikut ini adalah hasil rekapitulasi dari nilai rata — rata Availability Rate

Bulan Januari — Juni :

Tabel 4.4 Hasil Nilai Performance Rate Bulan Januari — Juni

; Standart Nilai
Performance Rate mesin
Bulan Performance Keterangan
Extruder 2
rate
Januari 117 % 95 % Memenuhi
standart
Februari 114 % 95 % Memenuhi
standart
Maret 124 % 95 % Memenuhi
standart
i Memenuhi
April 114 % %
i . A standart
i Memenuhi
Mei 127 % 95 %
standart
i Memenuhi
Juni 115 % 95 %
standart

(Diniaty, 2017)
4.2.3 Perhitungan Nilai Quality Rate
Quality Rate merupakan rasio penggambaran kemampuan peralatan mesin
dalam menghasilkan suatu produk yang sesuai dengan standart.
Berikut merupakan perhitungan quality rate pada bulan Januari — Juni :

a. Januari
S — Jumlah Produksi- Produk Reject 100%
Qualinistmes Jumlah Produksi x °
2.760 — 550
=——— x 100%
2.760
2.210
= X 100%
2.760
=80 %
b. Februari
itv Rate= Jumlah Produksi- Produk Reject 100%
Quality Rate= Jumlah Produksi x °
2.400 — 450
=— x 100%

2.400



C.

d.

1950
= X 100%
2.400

=81%

Maret

Jumlah Produksi- Produk Reject
Jumlah Produksi

: 2.520 — 455

~ 2520

N 2.065

2520

=81 %

Quality Rate=

x 100%

X 100%

April

Jumlah Produksi- Produk Reject
Jumlah Produksi

_ 2.640 =525

| 2.640

2.115
e X 100%
2.64.0

=80 %

Quality Rate=

x 100%

Mei

Jumlah Produksi- Produk Reject
Jumlah Produksi
~2.760 — 520

2.760
2.240

= x 100%
2.760

=81%

Quality Rate=

x 100%

x 100%

x 100%

x 100%
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f. Juni
) Jumlah Produksi- Produk Reject
Quality Rate= Jumlah Produksi x 100%
2400 - 430
~2.400
_ 1970

"~ 2.400
=82%

Berikut merupakan hasil dari rekapitulasi nilai rata-rata Quality Rate paa

X 100%

X 100%

bulan Januari — Juni :
Tabel 4.5 Hasil Nilai Quality Rate Bulan Januari — Juni

Quality Rate mesin Standgrt
Bulan Extruder 2 Nilai Keterangan
Quality Rate

Januari 80 % 95 0% Tidak Memenuhi
standart

Februari 81 % 95 % Tidak Memenuhi
standart

Maret 819 95 % Tidak Memenuhi
standart

April 80 % 95 % Tidak Memenuhi
standart

Mei 81 % 95 % Tidak Memenuhi
standart

Juni 8204 95 % Tidak Memenuhi
standart

(Diniaty, 2017)
4.2.4 Perhitungan Nilai OEE
Setelah nilai dari Availability Rate, Performance Rate, hingga Quality Rate
telah diketahui, selanjutnya dilakukan perhitungan nilai OEE (Overall Equipment

Effectiveness). Rumus dan perhitungan pada bulan Januari — Juni, sebagai berikut :

OEE % = Availability Rate x Performance Rate x Quality Rate



Tabel 4.6 Perhitungan OEE Mesin Extruder 2
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Bulan

Availability
Rate

Performance
Rate

Quality
Rate

OEE

Standart
OEE

Keterangan

Januari

81 %

117 %

80 %

75%

85%

Tidak
Memenuhi
Standart

Februari

88 %

114 %

81 %

81%

85%

Tidak
Memenuhi
Standart

Maret

81 %

124 %

81 %

81%

85%

Tidak
Memenuhi
Standart

April

88 %

114 %

80 %

80%

85%

Tidak
Memenuhi
Standart

Mei

79 %

127 %

81 %

81%

85%

Tidak
Memenuhi
Standart

Juni

87 %

115%

82.%

82%

85%

Tidak
Memenuhi
Standart

Rata — rata

80%

4.2.6 Fishbone Diagram

(Diniaty, 2017)

Dari hasil analisa pada perhitungan Overall Equipment Effectiveness diatas,

masih terdapat kegagalan karena nilai kualitas produk Compound belum memenuhi

standar yang tidak diketahui akar penyebabnya, maka dari itu langkah selanjutnya

dalam penelitian ini adalah menganalisa akar penyebab kegagalan pada motor

listrik (penggerak mesin Extruder 2) , Hopper (tempat Supply Material), Screw (alat

pengolahan), Kepala Mixing, Breaker Plate, dan Dies ( Pemotong bahan

compound) dengan menggunakan fishbone diagram yang digunakan sebagai salah

satu dasar dalam menentukan tindakan perawatan yang tepat antara lain sebagai

berikut :
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Metode Lingkungan Manusia
. Lalai
. Panas, lembab, tidak . -
Pemasanzan anas, T E: .L mspeksl/pengecekan
baut Kendur ada ventilazi Teknizi Kurang
i disiplin
Tidak ada jadwal Udara luar Tidak dilakukan
perawatan mengandung air laut pembersihan secara teratur

Kegagalan
Motor listrik
Dsbu vang masuk ke
motor listrik Kipas/Fan rotor
macet Macet / Pondasi kurang
Tidak dilakukan Vibrasi kokoh
pambarzihan sacara teratur ‘
Rotor coil
T i / Foller Aus
Material Mesin
Gambar 4.5 Fishbone Diagram Kegagalan Motor Listrik
rh-Imma
1dara dari hy S idak talit
Pamasanzzn = =a Tl Eetdzk 1Jel.11:|a..11 aparator
baut Kandur mengandung air lax: dalam menimbanz
* * bahan baku.
Tidzk ada jadwszl ‘Suhu reangan panas, Tidak dilakukan N
perawatan kranzmya ventilasi pembersihan secara teratar
Kegagalan
* Hopper
Betkarat

Cnierload

marerial
Eurangnya
et
Meszin

haterial bahan pelumas
bk menempal Ma -
-—

Gambar 4.6 Fishbone Diagram Kegagalan Hopper
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hetoda
Subm tidak . ) Eatidak telitian aperatar
stahil dalam menimbang
Tidak 2da jadwal
perATEIn
Kezgagalan
Serew
IMaterizl Iesin
Gambar 4.7 Fishbone Diagram Kegagalan Srew
= i -
Metode Lingkungan Manusia
Udara dari Inar Lalai Ketidal teliti t
Pencampuran i A e . eti itian operator
Homogen mengandong aic laut i dalam menimbang
L bahan bal.
Tidak ada jadwal Suhu ruangan panas, Tidak dilakukan
perawatan lrurangnya ventilasi pembersihan secara teratur
Kegagalan
| Kepala Mixing
Benda asing ikut
tercampur Vibrasil
getaran
Retak
/ Kurangnya
Material bahan petumas
baku menempel Macet -
-
Material Mesin

Gambar 4.8 Fishbone Diagram Kegagalan Kepala Mixing
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Metode Lingkungan Manusia

) Lalai . o
Peredam Udara dari 1‘_131 inspeksi/pengecekan Ketidak tehtta.ln operator
putaran mengandung air laut dalam menimbang
hahan baku.
Tidak ada jadwal Suhu ruangan panas, Tidak dilakukan
perawatan kurangnya ventilasi pembersihan secara teratur
Kegagalan
Breaker Plate
Benda asing Overk{aa’
material
/ Vibrasi
Benda asing menumpuk Kurangaya
: elumas
tidak dibersitikan Material belum P
meleleh menempel Macet -
e ———
Gambar 4.9 Fishbone Diagram Kegagalan Breaker Plate
Metode I: Manusia
Pembentuk/ Udara dan huar A ehl.a]al (- Eetidak telitian operator
pencetak mengandung air lant peSIpEnZE dalam menimbang
i bahan balm.
Tidak ada jadwal Subm miangan panas, Tidak dilalukan )
perawatan Irangmya ventilas, pembersihan secara teratur
Kegagalan Dies
Berkarat’ Tumpul Overload
material
Eurangmya
Tercetak tidak zesuai Material bahamn pelumas
dengan bentuk vang baku pel Macet -—
Material Mesin

Gambar 4.10 Fishbone Diagram Kegagalan Dies
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4.3 Analisa dan Interpretasi
4.3.1 Analisa Availability Rate

Berikut adalah analisa dari perhitungan Availability Rate yang dilakukan pada
bulan Januari - Juni :
a. Januari

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai rata — rata availability dibulan Januari
sebesar 85%, sedangkan presentase standart availability rate yaitu >90% maka akan
dikatakan memenuhi standart ataupun sebaliknya. Dikarenakan rata — rata
availability rate kurang dari 90%, maka tidak memenuhi standar, dapat
disimpulkan bahwa mesin Extruder 2 masih dibawah standart OEE.
b.  Februari

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai rata — rata availability dibulan Februari
sebesar 88%, sedangkan presentase standart availability rate yaitu >90% maka akan
dikatakan memenuhi- standart ataupun sebaliknya. Dikarenakan rata — rata
availability rate kurang -dari 90%, maka tidak memenuhi standart, dapat
disimpulkan bahwa mesin. Extruder 2 masih dibawah standart OEE.
c.  Maret

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai rata — rata availability dibulan Maret
sebesar 81%, sedangkan presentase standart availability rate yaitu >90% maka akan
dikatakan memenuhi standart ataupun sebaliknya. Dikarenakan rata — rata
availability rate kurang dari 90%, maka tidak memenuhi standart, dapat
disimpulkan bahwa mesin Extruder 2 masih dibawah standart OEE.
d.  April

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai rata — rata availability dibulan April
sebesar 88%, sedangkan presentase standart availability rate yaitu >90% maka akan
dikatakan memenuhi standart ataupun sebaliknya. Dikarenakan rata — rata
availability rate kurang dari 90%, maka tidak memenuhi standart, dapat
disimpulkan bahwa mesin Extruder 2 masih dibawah standart OEE.
e. Mei

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai rata — rata availability dibulan Mei

sebesar 79%, sedangkan presentase standart availability rate yaitu >90% maka akan
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dikatakan memenuhi standart ataupun sebaliknya. Dikarenakan rata — rata
availability rate kurang dari 90%, maka tidak memenuhi standart, dapat
disimpulkan bahwa mesin Extruder 2 masih dibawah standart OEE.
f. Juni

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai rata — rata availability dibulan Juni
sebesar 87%, sedangkan presentase standart availability rate yaitu >90% maka akan
dikatakan memenuhi standart ataupun sebaliknya. Dikarenakan rata — rata
availability rate kurang dari 90%, maka tidak memenuhi standart, dapat
disimpulkan bahwa mesin Extruder 2 masih dibawah standart OEE.

4.3.2 Analisa Performance Rate

Berikut ini adalah analisa dari perhitungan Performance rate pada bulan
Januari — Juni :
a. Januari

Dari perhitungan diperoleh nilai performance rate di bulan januari sebesar
117%, dan presentase standart performance rate yaitu sebesar >95% maka akan
dinyatakan memenuhi standart maupun sebaliknya, karena performance rate bulan
januari lebih dari standart, dapat disimpulkan bahwa kemampuan mesin Extruder
2 dipacu/ditingkatkan untuk menghasilkan produk compound supaya dapat
menyelesaikan target produksi yang belum terpenuhi, hal ini tentu berdampak bagi
kualitas produk tersebut.
b.  Februari

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai performance rate di bulan Februari
sebesar 114%, dan presentase standart performance rate yaitu sebesar >95% maka
akan dinyatakan memenuhi standart maupun sebaliknya, karena performance rate
bulan Februari lebih dari standart, dapat disimpulkan bahwa kemampuan mesin
Extruder 2 dipacu/ditingkatkan untuk menghasilkan produk compound supaya
dapat menyelesaikan target produksi yang belum terpenuhi, hal ini tentu berdampak
bagi kualitas produk tersebut.

C. Maret
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Dari hasil perhitungan diperoleh nilai performance rate di bulan Maret
sebesar 124%, dan presentase standart performance rate yaitu sebesar >95% maka
akan dinyatakan memenuhi standart maupun sebaliknya, karena performance rate
bulan Maret lebih dari standart, dapat disimpulkan bahwa kemampuan mesin
Extruder 2 dipacu/ditingkatkan untuk menghasilkan produk compound supaya
dapat menyelesaikan target produksi yang belum terpenuhi, hal ini tentu berdampak
bagi kualitas produk tersebut.

d. April

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai performance rate di bulan April sebesar
114%, dan presentase standart performance rate yaitu sebesar >95% maka akan
dinyatakan memenuhi standart maupun sebaliknya, karena performance rate bulan
April lebih dari standart, dapat disimpulkan bahwa kemampuan mesin Extruder 2
dipacu/ditingkatkan untuk menghasilkan produk compound supaya dapat
menyelesaikan target produksi yang belum terpenuhi, hal ini tentu berdampak bagi
kualitas produk tersebut.

e. Mei

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai performance rate di bulan Mei sebesar
127%, dan presentase standart performance rate yaitu sebesar >95% maka akan
dinyatakan memenuhi standart maupun sebaliknya, karena performance rate bulan
Mei lebih dari standart, dapat disimpulkan bahwa kemampuan mesin Extruder 2
dipacu/ditingkatkan untuk menghasilkan produk compound supaya dapat
menyelesaikan target produkst yang belum terpenuhi, hal ini tentu berdampak bagi
kualitas produk tersebut.

f. Juni

Dari hasil perhitungan diperoleh nilai performance rate di bulan Juni sebesar
115%, dan presentase standart performance rate yaitu sebesar >95% maka akan
dinyatakan memenuhi standart maupun sebaliknya, karena performance rate bulan
Juni lebih dari standart, dapat disimpulkan bahwa kemampuan mesin Extruder 2
dipacu/ditingkatkan untuk menghasilkan produk compound supaya dapat
menyelesaikan target produksi yang belum terpenuhi, hal ini tentu berdampak bagi

kualitas produk tersebut.
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4.3.3 Analisa Quality Rate

Berikut merupakan analisa dari perhitungan Quality rate yang dilakukan pada
bulan Januari — Juni :
a. Januari

Setelah melakukan perhitungan pengolahan data, diperoleh hasil Quality Rate
pada bulan Januari yaitu sebesar 80%, untuk standart quality rate yaitu >99%, dan
jika kurang dari 99% maka tidak memenuhi standart. Maka Quality Rate pada bulan
Januari dinyatakan tidak memenuhi dari standart, hal ini terjadi karena produk yang
dihasilkan cacat dalam segi bentuk maupun beratnya belum memenuhi kriteria dari
yang ditetapkan, hal seperti ini harus dilakukan pencatatan supaya dapat dilakukan
tindakan pencegahan sehingga dapat meminimalkan produk yang kurang sesuai
standart dan cepat memenuhi kebutuhan target.
b.  Februari

Setelah melakukan perhitungan pengolahan data, diperoleh hasil Quality Rate
pada bulan Februari yaitu sebesar 81%, untuk standart quality rate yaitu >99%, dan
jika kurang dari 99% maka tidak memenuhi standart. Maka Quality Rate pada bulan
Februari dinyatakan tidak memenuhi dari standart, hal ini terjadi karena produk
yang dihasilkan cacat dalam segi bentuk maupun beratnya belum memenuhi kriteria
dari yang ditetapkan, hal seperti ini harus dilakukan pencatatan supaya dapat
dilakukan tindakan pencegahan sehingga dapat meminimalkan produk yang kurang
sesuai standart dan cepat memenuht kebutuhan target.
C. Maret

Setelah melakukan perhitungan pengolahan data, diperoleh hasil Quality Rate
pada bulan Maret yaitu sebesar 81%, untuk standart quality rate yaitu >99%, dan
jika kurang dari 99% maka tidak memenuhi standart. Maka Quality Rate pada bulan
Maret dinyatakan tidak memenuhi dari standart, hal ini terjadi karena produk yang
dihasilkan cacat dalam segi bentuk maupun beratnya belum memenuhi kriteria dari
yang ditetapkan, hal seperti ini harus dilakukan pencatatan supaya dapat dilakukan
tindakan pencegahan sehingga dapat meminimalkan produk yang kurang sesuai

standart dan cepat memenuhi kebutuhan target.
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d.  April

Setelah melakukan perhitungan pengolahan data, diperoleh hasil Quality Rate
pada bulan April yaitu sebesar 80%, untuk standart quality rate yaitu >99%, dan
jika kurang dari 99% maka tidak memenuhi standart. Maka Quality Rate pada bulan
April dinyatakan tidak memenuhi dari standart, hal ini terjadi karena produk yang
dihasilkan cacat dalam segi bentuk maupun beratnya belum memenuhi kriteria dari
yang ditetapkan, hal seperti ini harus dilakukan pencatatan supaya dapat dilakukan
tindakan pencegahan sehingga dapat meminimalkan produk yang kurang sesuai
standart dan cepat memenuhi kebutuhan target.
e. Mei

Setelah melakukan perhitungan pengolahan data, diperoleh hasil Quality Rate
pada bulan Mei yaitu sebesar 82%, untuk standart quality rate yaitu >99%, dan jika
kurang dari 99% maka tidak memenuhi standart. Maka Quality Rate pada bulan
Mei dinyatakan tidak memenuhi dari standart, hal ini terjadi karena produk yang
dihasilkan cacat dalam segi bentuk maupun beratnya belum memenuhi kriteria dari
yang ditetapkan, hal seperti ini harus dilakukan pencatatan supaya dapat dilakukan
tindakan pencegahan sehingga dapat meminimalkan produk yang kurang sesuai
standart dan cepat memenuhi kebutuhan target.
f. Juni

Setelah melakukan perhitungan pengolahan data, diperoleh hasil Quality Rate
pada bulan Juni yaitu sebesar 82%, untuk standart quality rate yaitu >99%, dan jika
kurang dari 99% maka tidak memenuhi standart. Maka Quality Rate pada bulan
Juni dinyatakan tidak memenuhi dari standart, hal ini terjadi karena produk yang
dihasilkan cacat dalam segi bentuk maupun beratnya belum memenuhi kriteria dari
yang ditetapkan, hal seperti ini harus dilakukan pencatatan supaya dapat dilakukan
tindakan pencegahan sehingga dapat meminimalkan produk yang kurang sesuai

standart dan cepat memenuhi kebutuhan target.
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4.3.4 Analisa OEE

Nilai Availability rate, Performance rate, dan Quality rate mempengaruhi
rendah atau tingginya suatu nilai OEE. Jika ada salah satu faktor yang memiliki
nilai yang rendah, hasilnya akan berdampak pada nilai OEE yang didapatkan.

Berdasarkan dari hasil perhitungan tersebut didapatkan nilai rata — rata
Overall Equipment Effectiveness sebagai parameter tingkat keefektifan penggunaan
mesin Extruder 2 dari bulan Januari — Februari yaitu sebesar 80%, karena nilai
OEE diantara nilai 60%< OEE > 84% maka menunjukan kategori sedang, oleh
sebab itu tetap diperlukan adanya perbaikan sistem dan evaluasi terhadap
penyebabkan rendahnya nilai OEE, melihat dari Analisa perhitungan, didapati hasil
rasio nilai Availability yang masih dibawah standar sehingga dapat diketahui
sumber kegagalan dalam proses produksi yaitu waktu proses produksi yang masih
kurang dan jeda wakiu perbaikan mesin yang tergolong lama sehingga
mengakibatkan terganggunya proses produksi, lalu perhitungan rasio Quality
produk yang dihasilkan belum memenuhi standar dipengaruhi oleh beberapa faktor
diantaranya, proses produksi yang tergolong tergesa-gesa dan tidak dilakukan nya
standarisasi awal mesin Extruder 2 sehingga kualitas produk yang dihasilkan

sedikit menurun.

4.3.5 Analisa Fishbone Diagram

Berdasarkan fishbone diagram untuk mencari akar penyebab dari kegagalan
yang terjadi dapat diketahui bahwa ada 5 faktor penyebab kegagalan antara lain
faktor manusia, lingkungan, metode, material dan mesin, pada kegagalan motor
listrik disebabkan oleh faktor manusia yang lupa melakukan inspeksi dan tidak
dilkukan pembersihan secara teratur.yang kedua disebabkan oleh lingkungan
karena ventilasi kurang sehingga panas dan lembab yang membuat motor listrik
cepat panas. Yang ketiga disebabkan oleh faktor metode sebab pemasangan baut
bantalan yang sudah kendur menyebabkan vibrasi/getaran. Yang keempat oleh
faktor material seperti debu bahan kimia dan kotoran yang masuk ke dalam motor
listrik. Terakhir disebabkan oleh mesin, mesin macet karena rotor coil

putus/terbakar dan kipas macet, serta vibrasi yang disebabkan oleh roller bearing
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yang sudah aus dan pondasi motor listrik kurang kokoh menyebabkan motor listrik
tidak dapat menyala.

Kegagalan Hopper yang pertama oleh faktor manusia yang lupa melakukan
inspeksi dan tidak dilakukannya pembersihan secara teratur, yang kedua
disebabkan oleh lingkungan dimana udara luar yang mengandung uap air laut dan
suhu ruangan panas sehingga cepat menyebabkan menyebabkan korosif/
pengkaratan, yang ketiga disebabkan oleh faktor metode yang disebabkan oleh
pemasangan baut hopper yang kurang rapat sehingga mudah terlepas apabila
terkena getaran, yang keempat faktor material seperti debu, uap udara luar yang
mengandung air laut menyebabkan dinding hopper berkarat tentunya bahan yang
berkarat bisa tercampur dengan material compound yang akan diproses, yang
kelima disebabkan oleh mesin, ketidak telitian operator dalam menimbang bahan
compound yang dimasukkan ke dalam lubang hopper dan kurangnya pelumas
sehingga terjadi overload penumpukan pada hopper dapat mengakibatkan tumpah
dan kemacetan pada mesin.

Kegagalan pada Screw yang pertama adalah oleh faktor manusia yang lupa
melakukan inspeksi pengecekan dan tidak dilakukannya pembersihan secara
teratur, yang kedua disebabkan oleh lingkungan dimana udara luar yang
mengandung uap air laut dan suhu ruangan panas sehingga cepat menyebabkan
menyebabkan korosif/ pengkaratan, yang ketiga disebabkan oleh metode dimana
pada keadaan suhu tinggi dan tidak stabil saat mengalirkan bahan material yang
telat meleleh ulir pada kecepatan putaran tinggi bisa retak maupun patah, yang
keempat oleh faktor material seperti debu — debu masuk dan ikut dalam putaran
tinggi sehingga mengakibatkan ulir retak dan apabila sampai patah mengakibatkan
mesin berhenti beroperasi, yang kelima disebabkan oleh mesin, screw macet karena
overload dan kurangnya diberi pelumas saat memasukan bahan baku.

Kegagalan pada kepala Mixing yang pertama adalah oleh faktor manusia yang
lupa melakukan inspeksi pengecekan dan tidak dilakukannya pembersihan secara
teratur, yang kedua disebabkan oleh lingkungan dimana udara luar yang
mengandung uap air laut dan suhu ruangan panas sehingga cepat menyebabkan

menyebabkan korosif/ pengkaratan, yang ketiga disebabkan oleh faktor metode saat
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pencampuran terjadi tidak maksimal, yang keempat disebabkan oleh faktor material
benda asing yang ikut tercampur dalam proses, yang terakhir disebabkan oleh
mesin, kepala mixing macet karena pada saat pencampuran putaran menghasilkan
getaran yang tinggi tetapi kurangnya pelumas yang diberikan.

Kegagalan pada Dies yang pertama adalah oleh faktor manusia yang lupa
melakukan inspeksi pengecekan dan tidak dilakukannya pembersihan secara
teratur, yang kedua disebabkan oleh lingkungan dimana udara luar yang
mengandung uap air laut dan suhu ruangan panas sehingga cepat menyebabkan
menyebabkan korosif/ pengkaratan, yang ketiga disebabkan oleh faktor metode
sebab tercetaknya bentuk compound yang tidak sesuai dengan yang diinginkan,
yang keempat faktor material debu ato bahan lain yang menempel sampai
menumpuk mengakibatkan dies tumpul dan susah untuk memotongdengan cepat
sesuai apa yang diinginkan, yang kelima fakior mesin, Extruder 2 macet
dikarenakan overload saat pemotongan pada dies yang tumpul sehingga

memperlambat proses produksi.
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4.3.6 Usulan Autonomous Maintenance

Autonomous maintenance mempunyai tujuan agar dapat mendorong pekerja
untuk berlaku cepat, tanggap dan proaktif dalam pemeliharaan mesin, agar mesin
selalu berada dalam performa terbaik. Pekerja diharapkan mampu melakukan
pemeliharaan & perbaikan kerusakan-kerusakan ringan pada mesin secara mandiri,
sehingga tenaga maintenance dapat lebih fokus untuk kasus kerusakan yang lebih
besar, dengan menjaga mesin agar tetap baik, maka akan terciptanya kondisi yang
optimal juga pendekatan ini mampu membantu mengurangi potensi cacat produk
dan breakdown nya mesin.

Implementasi autonomous maintenance terbagi menjadi 3 fase. dan
harapannya dilaksanakan oleh operator yang dalam keseharian menggunakan mesin
Extruder 2 yang menjadi objek tersebut. Berikut ini merupakan penjelasan dari 3
fase pilar autonomous maintenance :

1.  Fase pertama

Fase ini operator melakukan pemeliharaan pada mesin dan menjaga
kondisinya agar tetap baik dengan melakukan restorasi dan menghilangkan
penyebab — penyebab kerusakan saat mesin mati dan sumber yang menyebabkan
produk maupun mesin terkontaminasi, pada tahap ini, operator mesin Extruder 2
harus diperkenalkan dengan standart — standart yang mengatur aktifitas kebersihan,
inspeksi, pengencangan dan lubrikasi memastikan kondisi mesin agar selalu baik.
2.  Fase kedua

Operator mesin dalam fase ini diberikan kesempatan pelatihan mendetail
tentang prinsip operasional mereka dapat menambah pengetahuan serta ketrampilan
mengenai perbaikan mesin, setelah fase ini selesai, operator mesin Extruder 2
diharapkan dapat memahami bagaimana memperbaiki mesin untuk menjaga agar
tetap dalam performa standar.

3. Fase ketiga

Fase ini, operator mengambil alih secara penuh atas mesin mereka sendiri,
dan secara berkelanjutan dapat menjaga juga meningkatkan kondisi serta performan
pada mesin Extruder 2, dan mengurangi terjadinya produk cacat selama proses

produksi.
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4.3.7 Interpretasi

Tahap dalam tugas akhir ini yaitu sampai pada langkah berikutnya yaitu
menginterpretasikan data berdasarkan hasil analisa OEE bahwa nilai yang masih
dibawah standart OEE perlu dilakukan peningkatan kerja terhadap mesin Extruder
2, sehingga operator mampu menerapkan kegiatan perawatan pada komponen —
komponen mesin Extruder 2 dan diharapkan cepat mengidentifikasi permasalahan

apabila terjadi kerusakan maupun kecacatan pada produk.

4.4 Pembuktian Hipotesa

Berdasarkan hasil analisa dari Overall Equipment Effectiveness menunjukan
hasil angka dibawah standart pada mesin Extruder 2, dam perlu dilakukan upaya
peningkatan kinerja mesin, maka dari itu, faktor penyebab kerugian harus
diminimalkan dengan cara melakukan perawatan komponen mesin secara
terencana, serta dengan analisa OEE yang telah dilakukan diharapkan dapat

dipertimbangkan untuk kebijakan perawatan mesin Extruder 2 bagi perusahaan.

4.5 Rekomendasi
Berikut ini merupakan rekomendasi atau usulan perawatan pada mesin

Extruder 2 :

1 Langkah Usulan Perbaikan Untuk Manusia

a.  Memberikan pelatihan operator dalam menangani mesin Extruder 2 jika
suatu ketika mengalami breakdown.

b.  Memberikan insentif ketika produksi sudah mencapai target dan

c.  Memberikan teguran/sanksi tegas kepada operator yang melanggar aturan.
sehingga operator lebih disiplin.

d.  Selalu berkomunikasi dengan pihak Maintenance

e.  Menjaga komunikasi antar operator/tim.

2 Langkah Perawatan Untuk Lingkungan Kerja
a.  Melakukan pembersihan pada lingkungan kerja maupun mesin
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Memberikan tambahan ventilasi udara sehingga pertukaran udara terjadi
lebih baik dan tidak Over panas.

Menciptakan suasana kerja yang nyaman dan sehat bagi operator.
Memberikan APD tambahan seperti airplug untuk mengurangi kebisingan,

masker/respirator, dan kacamata safety kepada operator.

Langkah Usulan Perawatan Untuk Mesin Extruder 2

Melakukan perawatan harian maupun bulanan secara rutin

Memberikan teknisi yang ahli- untuk mengerjakan perbaikan ataupun
perawatan berkala pada mesin.

Pengecekan komponen mesin, apakah dalam kondisi baik serta apabila
kondisi tidak baik segera dilakukan pergantian komponen yang dibutuhkan.
Melakukan pengecekan kesiapan mesin dengan teliti pada sebelum dan
sesudah digunakan.

Pembersihan rutin dan gosok dengan minyak oli dari debu.

Pengecekan keausan permukaan gigi dan pergantian oli secara rutin.



5.1

BAB V
PENUTUP

Kesimpulan

Dari hasil penelitian dan pembahasan yang dilakukan pada mesin Extruder 2

pada CV. Iso Rubber Semarang dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut :

1.

5.2

Perhitungan dengan menggunakan metoder Overall Equipment Effectiveness
pada mesin Extruder 2 pada bulan Januari — Juni menghasilkan nilai rata —
rata OEE 80%, nilai tersebut masih dibawah standart, dan diantara nilai
60%=< OEE > 84% maka menunjukan kategori sedang,

Dari hasil analisa diatas dapat diketahui bahwa tingkat keefektifan dari mesin
Extruder 2 masih belum mencapai standart yang diharapkan, hal tersebut
dikarenakan Availabiliti Rate dan Quality Rate dari mesin tersebut memiliki
hasil presentase nilai yang kecil/dibawah standart karna faktor kerusakan
produk.

Adapun rekomendasi yang diberikan untuk mengurangi breakdown pada
mesin Extruder 2 antara lain usulan perawatan untuk lingkungan kerja, dan
usulan perawatan untuk mesin Extruder 2 diharapkan sesuai dengan kondisi
diperusahaan.

Saran

Adapun saran yang dapat diberikan dari penelitian untuk CV. Iso Rubber

Semarang antara lain:

1.

Operator sebaiknya diberikan pelatihan untuk bisa merawat dan memperbaiki
mesin jika terjadi kerusakan ringan, tetapi jika terjadi kerusakan berat baru
ditangani oleh pihak maintenance.

Sebaiknya CV. Iso Rubber Semarang melakukan adanya pembukuan dan
dokumentasi untuk semua peristiwa kerusakan, baik itu kerusakan berat
maupun kerusakan ringan. Agar kejadian kerusakan dapat diidentifikasi serta
dihindari.

Pembukuan untuk kerusakan mesin sebaiknya diperbaiki, agar dapat

memberikan/melakukan planned downtime secara maksimal.
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