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INFO ARTIKEL ABSTRAK
Diajukan: Penggunaan produk dari plastik di sektor industri
27/06/2022 mengalami peningkatan dikarenakan plastik memiliki
keunggulan yaitu memiliki sifat ulet, mudah dibentuk,
Diterima: ringan, tidak korosif, dan dapat didaur ulang. Dengan
25/06/2022 itu, industri = manufaktur plastik = mengalami
peningkatan permintaan produk yang membuat
Diterbitkan: perusahaan bekerja lebih cepat. PT. Plastik Karawang
xx/xx/2022 Flexindo adalah salah satu perusahaan yang
memproduksi olahan plastik. Namun seringkali proses
produksi terhambat akibat terjadinya kerusakan
komponen mesin yang menyebabkan tidak tercapainya
target produksi. Penelitian 1ini dilakukan unutuk
mengetahui efektivitas dan kinerja mesin seal cutting
palstik melalui metode Overall Equipment Effectiveness
(OEE) sebagai alat bantu mengukur batas antara
kinerja aktual dengan kinerja potensial pada saat
manufaktur. Penelitian yang dilakukan pada Maret
2022 — Mei 2022 menghasilkan nilai Availability Ratio
sebesar 78,61%, nilai Performance Ratio sebesar 92,31%
dan nilai Quality Ratio sebesar 99,16%. dan didapatkan
rata — rata nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
adalah 71%. Pengukuran kerugian dilakukan dengan
pendekatan Six Big Losses. Dari keenam faktor tersebut
Idling and Minor Stopages Losses dengan nilai 49,74%,
Reduced Speed Losses dengan nilai 19,67%, Setup and
Adjusment Losses 17,93%, Fquipment Failure Losses
3,45%, Defect Losses 0,568%, dan Reduced Yield 0%.
Berdasarkan hasil penelitian diketahui bahwa penyebab
kegagalan yang akan diperbaiki sesuai urutan prioritas
adalah mengganti komponen mesin yang sudah tua dan
pemeliharaan mesin berkala.
Kata Kunci: Efektivitas mesin; Mesin seal cutting;
Overall Equipment Effectiveness; Proses produksi.
ABSTRACT
The use of plastic products in the industrial sector has Increased because plastic has the
advantage of being ductile, easy to shape, lightweight, non-corrosive, and can be recycled. With
that, the plastic manufacturing industry experienced an increase in product demand which made
companies work faster. PT. Plastics Karawang Flexindo is one of the companies that produces
processed plastic. However, the production process is often hampered due to damage to machine
components which causes the production target not to be achieved. This research was conducted
to determine the effectiveness and performance of plastic seal cutting machines through the
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Overall Equipment Effectiveness (OEE) method as a tool to measure the boundary between
actual performance and potential performance during manufacturing. Research conducted in
March 2022 — May 2022 resulted in the Availability Ratio value of 78.61%, the Performance
Ratio value of 92.31% and the Quality Ratio value of 99.16%. and obtained the average value of
Overall Equipment Effectiveness (OEE) is 71%. The measurement of losses Is carried out using
the Six Big Losses approach. Of the six factors, Idling and Minor Stopages Losses with a value of
49.74%, Reduced Speed Losses with a value of 19.67%, Setup and Adjustment Losses 17.93%,
Fquipment Failure Losses 3.45%, Defect Losses 0.68%, and Reduced Yield 0%. Based on the
results of the study, it is known that the cause of failure that will be repaired in order of priority
Is replacing old engine components and periodic engine maintenance.

Keywords: Machine effectiveness; Overall Fquipment Effectiveness; Production process: Seal

cutting

1. PENDAHULUAN

Perkembangan dan penerapan teknologi
yang merambah hampir keseluruh bidang
kehidupan. Diantaranya di bidang
manufaktur plastik yang menghasilkan
berbagai macam produk plastik dengan
penggunaan hampir di berbagai produk dan
peralatan. Peningkatan penggunaan
produk-produk dari plastik oleh industri
dikarenakan memiliki beberapa keunggulan
yaitu plastik memiliki sifat ulet, mudah
dibentuk, ringan, tidak korosif, dan dapat
didaur ulang. Dengan sifat tersebut
membuat penggunaan plastik semakin
gemari dalam lingkup industri daripada
yang material yang lain [1].

Dengan permintaan pasokan plastik
yang besar, industri plastik dituntut untuk
dapat bersaing dalam dunia bisnis dengan
meningkatkan produktivitas, hal tersebut
tentunya harus ditunjang dengan fasilitas
produksi yang memadai. Salah satunya
adalah fasilitas mesin yang digunakan
dalam proses produksi [2]. Kelancaran
proses produksi membutuhkan dukungan
mesin—mesin dan peralatan yang baik.
Kesiapan mesin produksi menjadi hal pokok
untuk kegiatan produksi melalui mesin
yang baik maka produk yang dihasilkan
juga akan sesuai dengan standar kualitas
dan target yang ditetapkan. Sebuah mesin
bekerja secara efektif apabila mampu
melakukan proses produksi selama jangka
waktu yang telah disediakan tanpa
mengalami  gangguan, bekerja sesuai
dengan kecepatan yang ditentukan, dan
menghasilkan produk-produk yang baik [3].

Akan tetapi, seringkali yang terjadi
adalah kelalaian dalam pemeliharaan
mesin, pemeliharaan dilakukan apabila
kerusakan telah terjadi ketika produksi
yang menyebabkan pemborosan. Untuk

machine.

menjaga mesin berjalan sesuai dengan
fungsinya maka harus dilakukan
pemeliharaan. Mesin-mesin produksi yang
sudah tua adalah salah satu penyebab
utama tingginya downtime akibat
kerusakan mesin yang terjadi saat produksi
berlangsung [4]. Tingginya downtime pada
mesin merupakan masalah yang rata-rata
dihadapi perusahaan sekarang ini. Kondisi
ini tentu akan mengakibatkan proses
produksi pada perusahaan menjadi tidak
efisien Perawatan terhadap mesin — mesin
dalam dunia industri/manufaktur
merupakan aspek penting yang tidak bisa
diabaikan. Karena setiap mesin pasti
membutuhkan perawatan yang tepat demi
berlangsungnya proses produksi secara
berkelanjutan. Maka dengan itu dibutuhkan
manajemen yang baik serta metode -
metode yang tepat dalam perawatan mesin
tersebut sehingga umur mesin pun bisa
lebih lama dan dapat menekan biaya
pengeluaran [5].

PT. Plastik Karawang Flexindo adalah
salah satu perusahaan yang memproduksi
olahan plastik. Produk plastik yang
dihasilkan berjenis Low Density
Polyethylene (LDPE) — High Density
Polyethylene (HDPE). Dalam perusahaan
ini menggunakan sistem produksi
berurutan, jika terjadi masalah pada salah
satu mesin, kegiatan produksi akan
terganggu secara keseluruhan dan
menyebabkan tidak tercapainya target
produksi [6].
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Downtime Mesin Seal Cutting C-21 3. Data yang diambil adalah pada periode
e Maret 2022 — Mei 2022.
S Tujuan dari penelitian ini adalah
=" mengetahui nilai efektifitas dan kinerja
pada mesin seal cutting plastik dengan
0 metode OEE
; — : ) Maka dari itu, penulis melakukan
Gambar 1. Downtime Mesin Seal Cutting penelitian penyebab tingginya downtime
) o . dengan mengukur kinerja mesin dengan
Gambar 1. menjelaskan grafik tingginya metode Overall Equipment Effectiveness
downtime mesin seal cutting C-21 dalam 8 (OEE). Selain itu juga untuk memberikan
minggu terakhir. Menunjukan masukan terhadap permasalahan yang
pemeliharaan  yang  lakukan  belum dihadapi melalui analisa perhitungan Six
maksimal atau tidak memenuhi standar Big Losses.
nilai downtime mesin. Sehingga yang terjadi
dapat berupa tidak tercapainya target 2. METODOLOGI PENELITIAN
produksi. Dengan tingginya angka
downtime pada suatu mesin. Menandakan Pada penelitian ini terdapat beberapa
penerapan dari program 7Total Productive tahapan kegiatan. Setiap tahapan dalam
Maintanance belum bisa dinyatakan penelitian ~ merupakan  bagian  yang
berhasil. Program Total  Productive menentukan tahapan selanjutnya, sehingga
Maintenance berfungsi untuk memelihara dilakukan dengan cermat agar diperoleh
mesin dan peralatannya agar selalu dalam hasil yang tepat dan akurat. Adapun
kondisi prima. Untuk memenuhi tujuan ini, tahapan - tahapan yang dilakukan sebagai
diperlukan maintenance yang prefentif dan berikut:
prediktif [7]. Dengan mengaplikasikan
prinsip TPM dapat meminimalisir
kerusakan pada mesin. Masalah yang Memulai
umum terjadi pada mesin misalnya kotor,
mur dan baut hilang, oli jarang diganti,
kebocoran, bunyi-bunyi tak normal, getaran A 4
berlgbihan. Untuk itu, diperlukannya Proses
peninjauan ulang dalam proses perawatan Pemotongan —
mesin [8].
Untuk menganalisa keefektivitasan
mesin dengan menggunakan metode Overall y
Equipment Effectiveness (OEE) sebagai alat Seal Cutting
ukur batas antara kinerja aktual dengan
kinerja potensial pada saat manufaktur. 1. Memasang gulungan plastik
Selain itu, melalui metode ini juga dapat .
. . . . pada rewinder
mengetahui kerugian-kerugian apa saja
yang terjadi pada saat proses produksi [9]. 2. Membuat seal pada plastik
Dalam penulisan ini ada beberapa 3. Memotong lembaran plastik
batasan masalah yang diberikan agar ¢
penelitian ini lebih terarah, yaitu:
1. Penelitian ini hanya meneliti satu mesin ,
saja yaitu mesin seal cutting plastik C- Visual
21. Inspection
2. Tingkat produktivitas dan efisiensi
mesin yang di ukur adalah dengan
menggunakan metode Overall Yes ¢
Equipment Effectiveness (OEE) sesuai .
dengan prinsip 7otal  Productive Selesai
Maintenance (TPM).
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Gambar 2. Diagram alir proses pemotongan
plastik

2.1 Identifikasi Permasalahan

Tahap identifikasi permasalahan
dilakukan berdasarkan permasalahan yang
ada. Dengan kondisi awal proses produksi
perusahaan dan kinerja mesin adalah
tujuan utama yang mendasari
permasalahan, hal ini juga dilakukan
sebagai salah satu upaya pengembangan
dan perbaikan sistem perusahaan.

2.2 Studi Lapangan

Tahap studi lapangan dilakukan dengan
metode survel di area mesin produksi
plastik dalam langkah awal studi lapangan.
Parameter yang diamati berupa kondisi riil
bagian produksi, kinerja mesin, Kkinerja
operator dan  prosedur —  prosedur
perusahaan  yang  telah  ditetapkan.
Parameter tersebut sebagai variabel
penelitian dalam acuan perhitungan nilai
OEE.

2.3 Studi Literatur
Tahap studi literatur dilakukan dengan
mengumpulkan informasi penelitian

sebelumnya dan  penerapan  metode
penelitian. Metode yang digunakan adalah
Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan
Six Big Losses.

2.4 Perumusan Masalah

Tahap perumusan masalah dilakukan
dengan identifikasi dari hasil pengamatan
dan studi literatur yang telah terkumpul.
Langkah ini penting dilakukan untuk
mengetahui masalah apa saja yang timbul
sebagai acuan dalam proses perbaikan
nantinya.

2.6 Pengumpulan Data

Tahap pengumpulan data dilakukan
dengan mengolektif data dari beberapa
parameter dan variabel penelitian
digunakan  untuk  kebutuhan proses
perhitungan OEE. Mengambil data historis
perusahaan selama 8 minggu yaitu bulan
Maret 2022 — Mei1 2022 dengan objek
pengamatan adalah mesin seal cutting
plastik.

2.6 Pengolahan Data
Tahap pengolahan data dilakukan
analisis perhitungan parameter penelitian

23

meliputi availability, performance, dan
quality. Kemudian mengetahui kerugian
(losses) yang mempengaruhi efektifitas
kinerja mesin [10].

1. Perhitungan Availability Ratio

o Loading Time — Down Time
Availability = Loading Time x 100%

2. Perhitungan Performance Ratio

Processed amount x Ideal Cycle Time

Perfomance = X 100%

Operation Time

3. Perhitungan Quality Ratio

. Processed amount — Defect amount
Quality = X 100%
Processed amount

4. Perhitungan Nilai OEE

OEE = (Availability X Perfomance X Quality) X 100%

5. Perhitungan Six Big Losses
a. Downtime  Losses (penurunan
waktu)
e FEquipment Failure (kerugian
kerusakan peralatan)

. . Failure time
Equipment Failure = ——— X 100%
Loading time

e Set Up and Adjusment
(kerugian persiapan dan
pengaturan peralatan)

Adjustment time

Setup & Adjustment = —————— X 100%

Loading time

b. Speed Losses (penurunan
kecepatan)

e JIdle and Minor Stoppage

(kerugian karena  berhenti
sesaat)

Idling losses
_ (Target prod — Proces amount) x cycle time

Loading time

e Reduced Speed (kerugian
karena penurunan kecepatan)

Reduced speed
(cycle time x Proces amount) — Operation time

Loading time
c. Quality Losses (penurunan
kualitas)
e Defect (kerugian karena produk
cacat saat proses)
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Defect losses
_ Ideal cycle time X Defect amount

Loading time

e Reduced  Yield  (kerugian
karena hasil produksi rendah)

Reduce yield

Ideal cycle time X Reduce yeild
= X 100%

Loading time

2.7 Analisis

Tahap analisia dilakukan terhadap hasil
dari pengolahan data tentang nilai OEE
yang telah dicapai. Memberikan suatu
usulan perbaikan kepada perusahaan
berdasarkan hasil analisis faktor
pencapaian OEE dan analisis masalah
kritisnya. Kemudian mendiskusikan hasil
analisis tersebut dengan pihak perusahaan.

2.8 Penarikan Kesimpulan

Tahap kesimpulan ini, peneliti
memberikan saran — saran yang berguna
bagi kemajuan perusahaan dan penelitian
selanjutnya berdasarkan hasil penelitian
yang sesuai dengan tujuan penelitian yang
telah ditentukan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Data pada penelitian ini meliputi
data hasil produksi, data produk cacat, data
rincian waktu kerja, data rincian waktu
kerja mesin, data unplanned downtime,
data planned downtime, data equipment
failure dan data setup time selama periode
bulan Maret 2022 — Mei 2022. Data tersebut
kemudian dilakukan pengolahan data.
Terdapat 3 tahap perhitungan dan analisis
data yang akan  dilakukan  yaitu
perhitungan dengan menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan
Six Big Losses.

3.1 Analisis Perhitungan Nilai OEFE

Perhitungan Overall Fquipment
Effectiveness (OEE) dilakukan untuk
mengetahui tingkat efektifitas dan kinerja
penggunaan mesin seal cutting selama
periode Maret 2022 — Mei 2022.

1. Pengukuran Nilai Availability Ratio
Availability ratio adalah nilai rasio

pengukuran penggunaan waktu produki

untuk kegiatan operasi mesin [11]. Data

yang digunakan dalam  pengukuran
availability ratio ini meliputi hari kerja,
planned downtime dan unplanned

X 100%

downtime. Perhitungan nilai availability
ratio pada mesin seal cutting dapat dilihat
pada Tabel 1.

Tabel 1. Perhitungan Nilai Availability
Ratio
Minggu  Available Planned Unplanned Loading  Availability
time downtime downtime time Ratio (%)
(Menit) (Menit) (Menit) (Menit)
1 5100 780 39 4320 81.04
2 5100 780 285 4320 75.35
3 5100 780 120 4320 79.17
4 5100 780 50 4320 80.79
5 5100 780 110 4320 79.40
6 5100 780 23 4320 81.41
7 4800 700 390 4100 73.41
8 5100 780 155 4320 78.36
Rata-rata 78.62

Contoh perhitungan availability ratio untuk
Minggu ke-1:

Loading time Available  time

= Planned downtime

5100 — 780 =
= menit

4320

Downtime Planned downtime +

= Unplanned downtime

780 + 39 = 819 menit

Loading Time — Down Time
x 100%

Availability = Loading Time

(4320 -819)

0
2320 X 100%

= 81,04%

2. Pengukuran Nilai Performance Ratio

Performance ratio adalah nilai rasio
kemampuan  produksi mesin dalam
menghasilkan produk [12]. Data yang

digunakan dalam pengukuran performance
ratio, yaitu ideal cycle time, process amount
dan operating time. Perhitungan nilai
performance ratio pada mesin seal cutting
dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel
Ratio

2. Perhitungan Nilai Perfomance

Minggu Processed Amount Idcal Cyele Time  Operation  Performance Ratio
(Kg) (Menit/kg) Time (Menit) (%)
2073.2 0.9 3501 5330
35442 0.9 3255 98.00
2861.4 0.9 3420 75.30
3018.9 0.9 3490 77.85
2719.8 0.9 3430 71.37
6068.6 0.9 3517 155.30
4001 0.9 3010 119.63
3302.8 0.9 3385 87.81

Rata-rata 92,32

LRI PN AT
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Contoh perhitungan perfomance ratio
untuk Minggu ke-1:
Operation time = Loading
Downtime

time -

4320 — 819= 3501
= menit

Availabel time

Ideal cycle time =

Target produksi
_ 5100 0.9
~ 5700

Perfomance
Processed amount x Ideal Cycle Time

N Operation Time X 100%
_ (2073,2x0.9) L00t
B 3501 < 00
= 53,30%

3. Pengukuran Nilai Quality Ratio

Quality ratio adalah nilai rasio
kemampuan mesin dalam menghasilkan
produk yang sesuai dengan standar [13].
Data yang digunakan dalam pengukuran
quality ratio, yaitu jumlah produksi dan
produk cacat. Perhitungan nilai quality

ratio pada mesin blowing dapat dilihat pada
Tabel 3.

Tabel 3. Perhitungan Nilai Quality Ratio

Minggu Processed amount  Defect amount  Quality Ratio (%)
(Kg) (Kg)

1 2073.2 22.7 98.91
2 35442 27.4 99.23
3 2861.4 36.1 98.74
4 3018.9 41 98.64
5 2719.8 13 99.52
6 6068.06 40 99.34
7 4001 21.9 99.45
8 3302.8 17.6 99.47

Rata-rata 99.16

Contoh perhitungan quality ratio untuk
Minggu ke-1:

Processed amount — Defect amount

uality =
Q Y Processed amount

(2073,2 — 22,7)

0,
20732 »100%

= 98,91%

4. Pengukuran Nilai OEE

X 100%

Setelah nilai availability  ratio,
performance ratio dan quality ratio
didapatkan, langkah Dberikutnya adalah
menghitung nilai  Overall FEquipment
Effectiveness (OEE). Hasil perhitungan

nilai OEE pada mesin seal cutting dapat
dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Perhitungan Nilai OEFE

Minggu  Avaibility Ratio Performance Quality
%o Ratio (%) Ratio (%)

81.04 53.30 98.91 4272
75.35 98.00 99.23 73.27
79.17 75.30 98.74 58.86
80.79 77.85 98.64 62.04
79.40 71.37 99.52 56.39
8141 155.30 99.34 125.60
73.41 119.63 99.45 8735
78.36 87.81 99.47 68.44
Rata-rata 71.83

OEE (%)

IR I NET I N AR

Contoh perhitungan OFFE untuk Minggu ke-
1:

OEE = (Availability X Perfomance X Quality) X 100%

(81,04 x 53,3 x98,91) x 100%

42,72%

3.2 Analisis Perhitungan Nilai Six Big

Losses

Analisis OEE ini akan beracuan pada 6
kerugian utama (six big losses) sebagai
analisis lanjutan penyebab mesin produksi
tidak beroperasi secara normal. Dari 6
kerugian utama dikelompokkan menjadi 3
yaitu downtime losses, speed losses dan
quality losses. Berikut pengelompokkan 6
kerugian utama (six big losses), yang
diantaranya adalah:
1. Downtime Losses

Downtime losses yaitu kerugian waktu
yvang terbuang akibat tidak lancarnya
proses produksi yang disebakan oleh
kerusakan mesin [14]. Downtime Iosses
terdiri dari 2 macam kerugian yaitu:

a. FEquipment Failure Losses

Jenis kerugian yang diakibatkan
oleh diakibatkan oleh kerusakan mesin

dan peralatan secara mendadak
sehingga proses produksi terhenti.
Kerusakan peralatan yang sering

terjadi adalah akibat tumpulnya pisau
dan seafing yang tidak berfungsi.
Perhitungan equipment failure losses
dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Perhitungan
Failure Losses

FEquipment
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Minggu  Failure Time Loading Time Equipment Failure
(Menit) (Menit) Losses (%)

1 39 4320 0.90
2 285 4320 6.60
3 120 4320 2.78
4 50 4320 1.16
5 110 4320 2.55
6 23 4320 0.53
7 390 4100 9.51
8 155 4320 3.59

Rata-rata 345

Contoh perhitungan equipment failure
losses untuk Minggu ke-1

. . Failure time
Equipment Failure = X 100%

Loading time

- 3 100w
= 320"

0,90%

b. Setup and Adjusment Losses

Jenis kerugian yang terjadi karena
setelah  setup  dilakukan, mesin
berhenti dikarenakan adanya waktu
yang tercuri waktu setup yang lama
sepertli memanaskan mesin, mengecek
mesin dan break mesin. Perhitungan
setup and adjusment Iosses dapat

dilihat pada Tabel 6.

Tabel 6. Perhitungan Setup and
Adjusment Losses

Minggu Set Up & Loading Time Setup Losses (%)

Adj nt (Menit)

T80
780

18.06
18.06

780
780
T80
780

18.06
18.06
18.06
18.06
700 17.07
780 18.06

Rata-rata 17.93

IR R

Contoh perhitungan setup and
adjusment losses untuk Minggu ke-1:

. Adjustment time
Setup & Adjustment = ————— X 100%

Loading time

= 780 100%
T~ a0
= 18,06%
2. Speed Losses
Speed losses yaitu kerugian kondisi
mesin yang mengalami gangguan

kecepatan proses produksi sehingga tidak
tercapainya target produksi [15]. Speed

losses terdiri dari dua macam kerugian,
yaitu:

a. Idle and Minor Stoppage Losses

Jenis kerugian yang disebabkan
mesin  berhenti sesaat. Hal im
disebabkan karena lamanya setting
suhu elemen dan ganti ukuran cetakan,
kerusakan alat pada mesin sehingga
mengakibatkan mesin berhenti secara
mendadak. Perhitungan idle and minor
stoppage losses dapat dilihat pada
Tabel 7.

Tabel 7. Perhitungan idle and minor
stoppage losses

Mingeu  Target Processed  Ideal Cycle  Loading Time  Idling and

Produksi amount Time (Menit) Minor
(Kg) (Kg) (Menitlkg) Stappages (%)

1 5700 2073.2 09 4320 75.56
2 5700 35442 09 4320 4491
3 5700 28614 09 4320 59.14
4 5700 3018.9 09 4320 55.86
5 5700 27198 09 4320 62.09
6 5700 3068.6 09 4320 13.15
7 5700 4001 09 4100 3730
8 5700 3302.8 09 4320 49.94
Rata-rata 49.74

Contoh perhitungan idle and minor
stoppage losses untuk Minggu ke-1:

Idling losses
_ (Target produksi — Processed amount) x Ideal cycle time

Loading time

5700—2073,2) x 0,9
= (700-20732)x09 100%
4320

75,56%

b. Reduce Speed Losses

Jenis kerugian yang terjadi karena
penurunan kecepatan mesin sehingga
mesin tidak dapat beroperasi dengan
maksimal. Perhitungan reduce speed
losses dapat dilihat pada Tabel 8.

Tabel 8. Perhitungan reduce speed
losses

Minggu Actual Cycle Ideal Cycle  Processed  Loading Reduced

Time Time amount Time Speed Losses
(Menivkg)  (Menit’kg) (Kg) (Menit) (%)
1 1.69 09 2073.2 4320 37.85
2 0.92 0.9 35442 4320 1.51
3 1.20 09 28614 4320 19.55
4 .16 0.9 3018.9 4320 17.89
5 126 09 2719.8 4320 22.74
6 L.70 0.9 2068.6 4320 38.32
7 1.00 0.9 4001 4100 9.98
8 1.02 0.9 3302.8 4320 9.55

Rata-rata 19.67

Contoh perhitungan reduce speed

losses untuk Minggu ke-1:
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Reduced speed
_ (Ideal cycle time x Processed amount) — Operation time

Loading time

_ (09x2073,2) — 3501

0
4320 x 100%

= 37,85%

3. Quality Losses

Quality losses yaitu kerugian kondisi
produk yang dihasilkan mengalami
kecacatan atau tidak sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan [15].
quality losses terdiri dari 2 macam, antara
lain:

a. Defect Losses

Jenis kerugian dikarenakan

produk hasil produksi dimana produk

tersebut memiliki kekurangan (cacat)

setelah keluar dari proses produksi.

Perhitungan defect losses dapat di

lihat pada Tabel 9.

Tabel 9. Perhitungan defect losses

Minggu Defect Ideal Cycle Loading Defect Losses

amount (Kg) Time lime (%)
(Menit/kg) (Menit)

1 22.7 0.9 4320 0.47
2 274 0.9 4320 0.57
3 36.1 0.9 4320 0.75
4 41 0.9 4320 0.85
5 13 0.9 4320 0.27
6 40 0.9 4320 0.83
7 219 09 4100 0.48
8 17.6 0.9 4320 0.37

Rata-rata 0.58

Contoh perhitungan defect Ilosses
untuk Minggu ke-1:

Defect losses
_ Ideal cycle time X Defect amount

X 1009
Loading time %

(09— 22,7)

0
4320 x 100%

0,47%

b. Reduced Yield Losses

Jenis kerugian yang diakibatkan
suatu keadaan dimana produk yang
dihasilkan tidak
karena terjadi perbedaan kualitas

sesual standar,
antara waktu mesin pertama kali
dinyalakan dengan pada saat mesin
tersebut sudah stabil beroperasi.

X 100%

Perhitungan reduced yield Iosses
dapat dilihat pada Tabel 10.
Tabel 10. Perhitungan reduced yield
losses
Minggu  Reduced Ideal Cycle Loading Reduced
Yield (Kg) Time Time Yield Losses
(Menit/kg) (Menit) (%)
1 0 0.9 4320 0
2 0 0.9 4320 0
3 0 0.9 4320 0
4 0 0.9 4320 0
5 0 0.9 4320 0
6 0 0.9 4320 0
7 0 0.9 4100 0
8 0 0.9 4320 0
Rata-rata 0
Contoh perhitungan reduced yield
losses untuk Minggu ke-1:
Reduce yield
Ideal cycle time X Reduce yeild
= X 100%

Loading time

_ (09— 0)

0
2320 x 100%

0%
4. KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan analisis dan
perhitungan di dapat kesimpulan bahwa
kinerja mesin seal cutting belum sesuai
dengan standar OEE. Hasil akhir
menunjukan rata — rata nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE) adalah 71%.
Mesin seal cutting selama 2 bulan rata-rata
nilai Availability Ratio 78,61%, Performance
Rati092,31% dan Quality Ratio 99,16%.

Terdeteksi 2 losses terbesar sebagai
penyebab turunnya kinerja mesin sehingga
nilai OEE tidak mencapai standar World
Class tersebut adalah [Idling and Minor
Stopages Losses dengan nilai 49,74% nilai
tersebut hampir setengah dari seluruh
kerugian dan Reduced Speed Losses dengan
nilai 19,67%.

Untuk meningkatkan efektifitas
mesin seal cutting perusahaan harus
melakukan maintenance sesuai dengan
jadwal yang telah disediakan serta
melakukan monitoring sperpart yang akan
dipakai untuk kegiatan maintenance agar
part yang ingin digunakan dapat tersedia
tepat waktu. Selain itu, dibutuhkannya
pendataan batas penggunaan komponen
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mesin agar dapat mengetahui komponen
yang harus di cek ulang sehingga mesin
tidak sering mengalami gangguan maupaun
kerusakan.
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