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ABSTRAK

PT.XYZ merupakan salah satu perusahaan industri manufaktur yang bergerak di beberapa bidang. Salah satunya
produksi produk tepung terigu. Permasalahan yang terjadi saat ini adalah mesin cunsomer pack yang merupakan
mesin packing produk tepung terigu kemasan 1 kg, terdapat 4 mesin yaitu mesin A, B, C, dan D. sering mengalami
kerusakan yang mengakibatkan mesin tersebut tidak efektif.

Untuk mengatasi permasalahan yang terjadi, maka akan dilakukan pengukuran dengan metode OEE, Terdapat
tiga faktor dalam OEE yaitu Avaibility (A), Performance (P), dan Rate of Quality (R). Jika nilai OEE belum
memenuhi standar OEE kelas dunia, maka akan dilakukan perhitungan six big losess, kemudian dilakukan analisis
menggunakan diagram fishbone dan memberikan perbaikan dengan menggunakan metode FMEA.

Rata-rata hasil nilai OEE pada bulan April 2018 sampai Maret 2019 untuk mesin A adalah 72,02 % sedangkan
untuk mesin B mendapatkan hasil 74,16 %, untuk mesin C mendapatkan hasil 74,55 %, dan yang terakhir untuk
mesin D mendapatkan hasil 73,92 %. Dari hasil OEE yang didapat untuk mesin A,B,C dan D maka perlu dilakukan
perbaikan. Hasil RPN yang didapat menunjukan kerusakan yang paling berpengaruh adalah kegagalan dari screw
filling tidak bekerja dan perbaikan yang dapat usulkan adalah membuat membuat kipas buatan yang ditujukan
langsung untuk motor screw filling agar motor kondisi suhu motor tidak terlalu panas.

Kata Kunci : OEE, Six Big Losses, FMEA

1. PENDAHULUAN

PT.xyz merupakan perusahaan yang memiliki . :—— | [==1

beberapa departemen untuk berbagai macam [ e

produksi yang dihasilkan. Salah satunya adalah

flourmill  yang  merupakan

departemen

departemen produksi tepung terigu. Departemen

flourmill memiliki 2 jenis produk yaitu produk

kemasan 25 kg dan kemasan 1 kg.

memiliki 3 mesin

Departemen  flourmill
packing untuk produk kemasan 25 kg dan 4 mesin
packing untuk produk kemasan 1 kg. Dari setiap
mesin yang ada departemen flourmill memiliki
target packing yang harus dicapai oleh setiap
mesin yang dimiliki.

Tabel 1.1 Target mesin packing 1 kg dan 25 kg
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Target yang telah ditentukan seharusnya dapat
dicapai dengan baik karena spesifikasi mesin yang
dimiliki sudah baik.

Dengan target yang sudah ditentukan maka
dihasilkan

merupakan hal yang paling penting dan paling

jumlah  packing yang adalah
diperhatikan. Tetapi dalam kenyataan hasil packig

yang dihasilkan kurang optimal. Terutama untuk
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mesin packing produk kemasan 1 kg yang

presentase hasil packing masih terlalu rendah.

Tabel 1.2 Hasil packing produk kemasan 1
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Rendahnya presentase hasil packing
produk kemasan 1 kg bisa dikarenakan terjadinya
kerusakan yang terjadi pada fasilitas mesin yang
ada mesin packing produk kemasan 1 kg. Adapun
fasilitas” mesin yang ada pada mesin packing
produk kemasan 1 kg adalah Mesin cunsomer
pack, Mesin timbangan, Mesin metal detector,
Mesin karton erektor, pack produk, Top sealer.

Dari banyaknya fasilitas mesin yang ada,
ternyata fasilitas mesin cunsomer pack adalah
penyumbang downtime terbesar atau mesin yang
paling mengalami kerusakan daripada fasilitas
mesin yang lain.

Tabel 1.3 data downtime mesin selama 1

tahun
MNama Mesin Jumlsh mesin Jum]a];]i:)\'num!
Cunsomer Pack 4 1746
Timbangan 4 40
Istaldstector 4 44
Earton arsktor 4 109
FPack produk 4 187
Top Sealer 4 132

Waktu downtime mesin cunsomer pack didapat
dari awalnya kerusakan yang terjadi sampai
terselesainya perbaikan dan dipastikan mesin

cunsomer pack dapat beroperasi kembali.

Tabel 1.4 Data downtime mesin cunsomer pack

Dowmntima (Jam)
Bulan Linz A Lin=B Linz C LinzD
Apr it E5 E5] 13 35
Mei-18 32 56 33 39
Tun 18 £l 33 70 £l
Tul-18 40 I3 30 21
Amtls T 1§ 3 £
Sep-18 50 32 10 35
Oktbar -18 70 33 35 31
Nov -18 73 z0 30 iq
Das-18 3 12 31 59
Tan-19 13 20 ElY 4
Fzb-19 31 36 EE} 3
Mar 19 13 35 35 ElY
55 107 350 EEE]
Fumlsh g

Dengan kerusakan yang terjadi pada mesin
cunsomer pack bukan cuman hanya mempengaruhi
kapasitas yang dicapai tapi juga menimbulan defect

produk yang cukup banyak.

Tabel 1.5 Data defect mesin cunsomer pack

Diafact [TON)

Bulan Line | Persen| Line | Persen| Line | Persen| Lines | Persen
A ki) B i C i D i)
Apr-18 132 0.3 23 0.2 28 0.3 23 0.2
Mai-18 4.7 0.5 23 0,2 14 0.2 23 0.2
Tun-18 23 0.2 2.8 0.3 23 0.2 23 0.2
Jul-18 28 0.3 1.8 0.3 23 0.2 23 0.2
Apst-18 23 0.2 15 0.2 18 0.3 15 0.1
Sep-18 23 0.2 16 0.4 23 0.2 2.5 0.2
Oktbar-18 | 2.3 0.2 23 0.2 19 0.2 32 03
Nov -18 23 0.2 23 0.2 25 0.3 23 0.2
Des-18 17 04 16 0.4 36 0.4 20 0.2
Jan-19 23 0.2 19 0.2 23 0.2 18 02
Fab-19 23 0.3 2.5 0.3 23 0.3 23 0.2
Mar-19 28 0.3 24 0.2 25 0.2 22 0.2
Jumlsh 334 35 30,5 3.1 30,0 30 | 270 | 27

Menurut Nakajima (1998) dalam ansori dan
mustajib (2013), terdapat 6 kerugian besar yang
menyebabkan rendahnya kinerja dari perawatan.
Keenam kerugian tersebut sering disebut six big
losses. Secara garis besar keenam kerugian tersebut
dapat dipetakan menjadi tiga Klarifikasi waktu yaitu

downtime loss, speed loss, defect loss.

Dengan kurang efektifnya mesin cunsomer
pack untuk setiap line produksi packing produk
kemasan 1 kg maka harus ada perbaikan yang
dilakukan.
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Maka sebagai langkah awal analisis adalah
dengan menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE).
metode OEE, peneliti

Dengan menggunakan

mencoba melakukan
analisis untuk mengetahui pencapaian efektifitas
kinerja dari mesin cunsomer pack dengan cara
menghitung availability, performance, dan
quality. Serta akan dihitung nilai Six big loss
sebagai penyebab terjadinya losess Dan yang
terakhir melakukan usulan perbaikan
menggunakan metode Failure Mode and Effect

Analysis (FMEA)

2. TINJAUAN PUSTAKA

Perawatan

Menurut Kurniawan (2013) Perawatan
merupakan aktivitas pemeliharaan, pembersihan,
penyetelan, dan pemeriksaan terhadap suatu objek
yang dirawat atau fasilitas-fasilitas yang ada .
Dengan melakukan perawatan terhadap fasilitas
dapat memberikan atau memperoleh kenyamanan,
keamanan dan kehandalan dari fasilitas itu sendiri.
Overall Equipment Effectiveness (OEE)
dan Mustajib (2013)

Overall Equipment Effectveness adalah suatu

Menurut Ansori

perhitungan yang dilakukan untuk mengetahui
sejauh mana tingkat keefektifan suatu mesin atau
peralatan yang ada.OEE merupakan salah satu
metode yang terdapat dalam Total Produktive
Maintenance.
Enam Jenis Kerugian

Menurut nakajima (1998) dalam Ansori
dan Mustajib (2013) terdapat 6 kerugian besar
yang menyebabkan rendahnya kinerja dari
peralatan. Keenam kerugian tersebut, adalah

sebagai berikut :
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e Equipment failure, (Kerugian akibat
kerusakan peralatan).
Rumus TOtaLl:;;?:;;mle“me x 100
e Setup and adjustment losses, (Kerugian
penyetelan dan penyesuaiaan)
RUMLUS ° Total setuo adjusment % 100

Loading Time
e Idle and minor stoppage, (Kerugian akibat

menganggur dan penghentian mesin)

Non productive time

Rumus : x 100

Loading Time
e Reduced speed, (Kerugian karena kecepatan
operasi rendah).

Operation time — (ideal cycle time x Processed amot

Loading Time
x 100
e Defect in process, (kerugian cacat produk

dalam proses)

Ideal cycle time x defect amount x

Rumus : ——
Loading Time

100

¢ Reduced yeild, (Kerugian akibat hasil rendah)
Ideal Cycle x yield

Rumus : Loading Time X100
Perhitungan Nilai OEE
> Avaibility
Loading Time—Downtime X 100

Loading Time

» Performance efficiency

Processed Amount X Ideal Cycletime
x 100%

Operating Time

> Rate of quality

Processed Amount — Defect Amount

Processed Amount
x 100
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> Nilai OEE
Availability (%) x Performance (%) x Quality
rate ( %)

Gambar 2.1 rasio OEE

Failure Modes and Effects (FMEA)

Menurut Kimura (2002) dalam Ansori dan
Mustajib (2013) Failure Mode and Effect
Analysis merupakan metode yang bertujuan untuk
desain sistem

mengevaluasi dengan

mempertimbangkan  bermacam-macam  jenis
kegagalan dari sistem yang terdiri dari komponen-
komponen, menganalisa perngaruh-pengaruh
terhadap kendala sistem dengan penelusuran
pengaruh-pengaruh kegagalan komponen sesuai
dengan level item-item khusus dari sistem yang
kritis dapat dinilai dan tindakan yang diperlukan
untuk memperbaiki desain dan mengeliminasi
atau mereduksi probabilitas dari metode-metode
kegagalan yang kritis
Terminologi FMEA
Menurut Dyadem (2003) Termiologi yang

dapat digunakan adalah
e Potensi Modus Kegagalan (Failure Mode)

Modus kegagalan potensial adalah cara dimana
kegagalan dapat terjadi yaitu cara dimana item
terakhir dapat gagal untuk melakukan fungsi
desain dimaksudkan, atau melakukan fungsi tetapi
gagal untuk memenuhi tujuan. Modus kegagalan
potensial juga dapat menjadi penyebab kegagalan
potensial lain dalam tingkat lebih tinggi subsistem
atau sistem, atau menjadi efek dari satu komponen
sampai tingkat yang lebih rendah.
o Potensi Penyebab Kegagalan

Potensi

penyebab kegagalan

mengidentifikasikan akar penyebab modus
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kegagalan potensial, bukan gejala, dan

memberikan indikasi kelemahan desain yang
mengarah ke modus kegagalan. Identifikasi dari
akar penyebab penting bagi pelaksanaan tindakan
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OEE = Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality Products

pencegahan.
o Efek Kegagalan Potensial (Failure Effect)

Efek kegagalan potensial mengacu pada hasil
potensial dari potensi kegagalan pada sistem,
desain, proses atau layanan. Efek kegagalan
potensial perlu dianalisis berdasarkan dampak
lokal atau global.

e Keparahan (Severity)

Keparahan merupakan keseriusan efek dari
kegagalan. Keparahan adalah penilaian dari efek
kegagalan pada pengguna akhir, daerah setempat,
dan di antara daerah yang lebih tinggi. Penilaian
keparahan hanya berlaku untuk efek. Keparahan
dapat dikurangi hanya melalui perubahan dalam
desain. Jika perubahan desain dapat dicapai,

kegagalan mungkin dapat dihilangkan.

3. METODOLOGI PENELITIAN
Metodologi ini digambarkan tahap-tahap
yang akan dilakukan dalam penelitian. Metode ini

dimulai dari identifikasi masalah sampai dengan




E -ISSN : 2746-0835

JUSTI (Jurnal Sistem Dan Teknik Industri)

pengambilan kesimpulan akhir melalui diagram

alir yang ditampilkan dibawah ini

Survey Perusahaan

| Studi Lapangan |

Rumusan Masalzh

| Studi Pustaka

Pengumpulan Data
- Loading time Besabdomn Lo
- Downtime - 521 Up & Adjooman Loss
- Igeal cycie time - 1ok dr Dlimor oppages Lo
- ozt produks - Radoced Speed Loz
- Defect In Process Loss
OEE - Radocad visdd Loss
Sitv iz Loss

!

Pengolahian Dats

1. Parhitumean Availability 1. Pathitumean Equipment Failos

2. Pathitungzn Parformancs 1. Pethitunean sstip and adjustmeant
3. Parhitungan Cruality Bate 3. Pargitungan Idling snd minor stoppaza:

4. Pathitomzan Radncsd Spead

OEE 5. Pathitungan prozas dafact

6. Parhitumzan Faducad visld

Six Big Losses
Identifikasi
Penyebab Kagazalan
identfikasi 2fzk
kezzazalan
Manentuk Menentukan Menentukan
lenentukan Rating Cecurranca Rating Darection
Rating Sovarity |5) | |
101 10l
Menghitung Nilai
RPN
FMEA

!

Analisis & interprestasi data :
1. Analisis OEE
2. Anazlisis 5ix Big Lossess

3 Analisis FMEL

Kesimpulan & saran
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4. PEMBAHASAN DAN PENGOLAHAN

DATA
Pembahasan masalah
Untuk melakukan penelitian  sesuai

masalah yang di jelaskan maka data yang perlu
dikumpulkan pada mesin cunsomer pack line
Aline B \line C, dan D dalam periode bulan April
2018 sampai Maret 2019 adalah sebagai berikut :
1. Data Hari Dan Jam Kerja (Availability Time)
Tabel 4.1 Data Hari dan jam kerja pada Bulan
April 2018 sampai Maret 2019

Bulan Jumalah Jumlah Jumlsh jam Jumlah jam
Hari Shift Lerja/shift (jam) Lerjabulan{jam)
Apr-18 31 3 8 744
NMei-18 31 3 8 744
Jun-18 3 3 8 720
Jul-18 31 3 8 744
Agsst 1§ 3 8 744
Szp-18 3 3 8 720
Oktbr 15 31 3 8 744
HNov 18 3 3 8 720
Das-18 31 3 8 T44
Jan-19 3 3 8 744
Feb-19 28 3 8 672
Mar-19 31 3 8 T44
Jumlah 366 3 8 8784

2. Data Waktu Setup & Adjusment
Tabel 4.2 Waktu setup and adjusment untuk

mesin cunsomer pack.

Bulan Tumnlah Hari Jum.l_ah ‘.T:sktu setup an.d

Shift adfusment {manit)
Apr-1E 31 3 15
Mai-18 31 3 15
Jun-18 30 3 15
Jul-18 31 3 15
Agst 1B 31 3 15
Sap-18 30 3 15
Oktbr 18 31 3 15
Mow 18 30 3 15
Dies-18 31 3 15
Jan-19 31 3 15
Feb-19 28 3 15
Nlar-19 31 3 15

3. Data Produk Cacat
Tabel 4.3 Data produk cacat pada bulan April
2018 sampai Maret 2019

ot Diatact (TOHT)

— Linc A Linc B Line © Line D
Apr-18 3.2 2.3 2.8 2.3
Tui 18 1,7 3 4 3
Jun-18 23 2.8 23 2.3
Tul-18 ] 2.8 3.3 2.3
Amet-18 3,3 15 3.8 15
Gap-18 3.3 EX] 3.3 I3
Okthar -15 33 33 18 iz
How -8 2.3 2.3 2.5 2.2
Das-18 3,7 16 ERS 3.0
Jan-18 33 ] 33 L\
Tab-19 I3 3.5 I3 2,3
Iiar-19 2.8 2.4 2.5 22
Turalah EE ] 30,5 30,0 37,0




E -ISSN : 2746-0835 JUSTI (Jurnal Sistem Dan Teknik Industri)

4. Data Hasil Produksi Tabel 4.7 Data Breakdown Mesin Cunsomer Pack
Tabel 4.4 Data hasil produksi pada bulan April line C pada bulan April 2018 sampai Maret 2019

2018 sampai Maret 2019 Devatins e C (1)
Jeis Kenuskos Fermsubihon 76 = )
Realizasi Packing (TON) _ . | PR [ N[ TONI | UL AGS SEP] OCT| N0V | DES | IAN | FEB | 3R
Bulan Linz A LineB Lina C Lim=D et oot SR SIREERE S I U 8 N I 0 A
Apr-18 968 998 1008 954 — — —— 7
M=i-18 966 923 1022 981 T3 AREE T
Tun-18 971 983 1037 1014 R T ¢ T ¢
Tul-18 973 951 979 954 T Toleo T slelslelo et
At 1§ 1003 1029 954 1011 S=rpeserictesw mE ? | S| e |6|6|e| |0 oo *] @
S=p-18 987 1005 950 1015 So=filastp S|l el alslelslelso]&] ¢
Olktbr 1§ E 1026 1021 1020 Drrrmi s glaytejejejsjojofsfofzg ¢
Hov 18 994 1032 954 1006 ey slijslsjelefasjofs s1 8
Des-18 EE 974 994 902 e —_— ]
Tan-19 983 1050 1032 1022 e e plotsp-fet 7
Feb 19 517 £80 £83 219 Eoetebemmimizeres | 0 | 0] € | 8 [ [8[s5[35[8 [0 ¢ ¢
Nlar-19 932 987 1024 1003 o Semw e e v 3 10 30 135] 011 T T
Sasciss P |0l e |5 |4&lo]o 3
; Aok pesars s oo T lelclalolslol0 3
5. Data Breakdown Time e TN ER AR IR A :
T Elulelelnlalslelalnlel s

Tabel 4.5 Data Breakdown Mesin Cunsomer Pack

line A pada bulan April 2018 sampai Maret 2019 Tabel 4.8 Data Breakdown Mesin Cunsomer Pack

line D pada bulan April 2018 sampai Maret 2019

i e A (Jam)
Jamis Kerwukss n a8 . ,
TAFR] 0ET | JUN [ J0L1 | 46S [SE?] OCT| NOY [DES | AN | FEB| MAR , Dewine e D (as)

s cemrarairt | 0 | 0 | 35| ¢ | ¢ [0 5 | ¢ (8] 4]0 ¢ ‘b KevaknPemuldn | ol L8

vimiopenst AR R E AR [ MEI] JU | JUL] 4GS [SEF | OCT] NOV| DES | 15 | 768 | AER
Mstor 5077 Sgpar sy Tl e | 0|0 [B[ojo|Elelo|s]c@ Tl elelolafulelsfrlelole]s
fmta oo wppened sl 4|0 |s(elojo]s]s 1] ¢ | o lcsupaeidy ole (T N
Bai e v = o) Wjo|sjejeffoleqelolsfo Pz ippad Elslelelejelo i1el ol
Hame Vil sssire vk sl s e ol |o|® tlolo] o el po slefelsielolo il el

T hnes smi g 71 0] 00|t [D|OD EEEEER Faxr Vil sl AEEE T 0 TR ERE
=it preTIy hehee E TEEEIESEIEIE s lo|s3]| o | EparFioeonedl gbre ok plejejejejojolale]o 5 J
Soew fln i 3 0 125(01 3 1161 3 3 D30 DT N TR [(HEIENEIN] §] ¢ ] 0 : 0
Fime s AR EEFE IR EETE G Soz ilize vy 35 8 3 HEOEF R
e 54 him e e 81 3| ¢ | s | & (2sf 0|42 3| ¢ e 3 T 0|8 3|0 0|0
Ag=npas Mloe|elolelojolelelm[o]¢o atizroemd HE AE bl |3
Ty Wl 6] ¢S5 (815 s1:1710]° Aostas Tlelo o] 063 vl o0
Aminso 515 2| ¢l ols[2sisls[5]0 P gei AR E AR EEE
T35 Somw Hoemmd e ror sl 6| 0| s (35|03 [3slelols]e ) HEIFEE IR
T2s 5== \ond i e 91 0] s [0 |6 510|618l 7[0]0 { Kbl Eer Enrerisaizeeres | 0 | 8| 8 | 0 $] 8¢ §
imymmmos 250 0 |5 3 |3 |l elelo| 70 I2dEae Vnossorees | § 3 AEEE ]
Al et pemeaard i s T 0|3 31 ¢ T1 00510 [— ; 51 ¢ T ¢ N
Totd Sin | BB | SR 0| Bln(s|=]& Anlbipasesdmtyos | 7 v |0 7

Seyprevmamioag : : v |0 3
Tabel 4.6 Data Breakdown Mesin Cunsomer Pack Tnd alzlaly zlelx :

line B pada bulan April 2018 sampai Maret 2019 6. Data Planned Downtime

Dsweane ine B ea) Tabel 4.9 Data Planned Downtime pada bulan
Jams Kervsekus Prmaulebn N8 [ . .
APR. [ NET | 30N LI AGS| SEP] OCT [ SOV | 0ES [JaN| FEB [ 3R April 2018 sampai Maret 2019

Saorbopporesizosmeerpairad | § [ 0 [ 9| 0| S|alslo] 4] s

0 ¢ |

T ; 0 s(olols| 8 [3] el Tumlsh _ Total Pimusd Doerims (Tam)

i Rews mon s pperpesk HE | ¢ s1alol st 0 Bulan : Bhift - - - :

. L ::pp’ i f3fojolelejujol L Hari Line A | LineE | LinaC Lina D
e 21910l leinlolele 040 Aprll | 31 3 53 53 L] L]
S ramany e TR Msilf |31 E B | 5 | & %
e T R B T B B E BT Tw-l8 | 30 E % 0 W W
oy pmeny tehees tid 5 0l 410 Efoy5 35 8]0 5 4 = - — - — —
o= iizze P sl slolsl2alalolsls N 0 Tul-18 31 3 o3 o3 o3 o3
{ PizarpndE s e i [sfalsel2lelols]ola]3s Azstli] 31 3 5 L] & &
| e T AR EENE IR 4 Bap-18 30 3 o0 i o ]
[Aszsinpss s [olulolelololelealo] al o Oktor 18 31 3 3 03 [ 03
[Ponsims t[ejol3]elsislels il ¢ Mov 13| 30 3 o0 o0 o o0
:V-f‘“i-“’—?_ : 31214101013 slejsl sl 8 Da:-18 H 3 o3 3 03 03
s "—'~‘i_5?"j== 3 1013101¢1% glisioi 81 4 Tl | 3l 3 0 0 0 [E
! Az o] helt memazora- a3 b 0 b 0 ¢ 3 [} 3 ) )

P e - : Farlo | 28 3 M T B
tile e 7 WA N TR T T T T Ma-l? | 31 3 o3 o3 03 03
Tosl FHE AR IR BN E R P § 3

39
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Pengolahan Data
Dari data di atas kemudian dilakukan
pengolahan data dengan perhitungan pada
masing-masing mesin yang ada, yaitu mesin
cunsomer pack line A,B,C, dan D.
1. Perhitungan OEE mesin Cunsomer Pack
Line A

» Perhitungan Nilai Availability
Loading time = Hari kerja — Planned downtime
Downtime=Breakdown time + Setup And adjust
Operatimg time = Loading time — Downtime

Berikut nilai Availability mesin cunsomer pack line
A untuk bulan April 2018 :

Loading time : 744 jam — 93 jam = 651 jam

Downtime : 45 jam + 23,25 jam = 68,25 jam
Operating time : 651 jam — 68,25 = 582,75 jam

582,75

Availability — :

=89,52 %

» Perhitungan Performance Efficiency

Performance efficiency merupakan rasio yang
menggambarkan kemampuan dari peralatan dalam

menghasilkan barang atau produk.

Performance Efficiency

_ Processed Amount x Ideal Cycle time

Operating Time
X 100%

Ideal cycle time pada mesin cunsomer pack adalah
waktu proses yang diharapkan dapat dicapai dalam
keadaan optimal atau tidak mengalami kendala atau
hambatan selama proses produksi. Mesin cunsomer
pack memiliki standart kapasitas mesin sebesar

16,80 ton per 8 jam kerja operasi atau 2,1 ton per

40

jam kerja operasi. ldeal cycle time didapat dari

rumus sebagai berikut :

1
Standart kapasitas mesin

=0,48

Ideal cycle time = sehingga

1
2,1 Ton

Ideal cycle time nya adalah

Nilai performance Efficiency mesin Cunsomer pack
line A untuk bulan April 2018 adalah sebagai
berikut :

_ 971,1ton x 0,48
"~ 582,75 jam

x100% = 79,99 %

» Perhitungan Rate of Quality

Quality Rate

Processed Amount — Defect Amount

Processed Amount
X 100%

Perhitungan Rate of Quality mesin cunsomer pack
line A untuk bulan April 2018 adalah sebagai
berikut :

Rate of Quality = %1_13’2 x 100% = 99,67

» Perhitungan OEE

Setelah diperoleh nilai availability ,performance
efficiency, dan quality rate dari mesin cunsomer
pack line A, maka selanjutnya dilakukan
perhitungan nilai OEE agar diketahui besarnya
efektivitas ,esin cunsomer pack line A dengan

menggunakan rumus, sebagai berikut :

OEE = Availability x Performance Efficiency
X Quality Rate x 100%

Perhitungan nilai OEE mesin cunsomer pack line A

pada bulan April 2018 adalah sebagai berikut :

OEE = 89,52 x 79,99 x 99,67 = 71,37 %
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Dengan  melakukan

perhitungan

avaibility,

Performance efficiency, Rate of Quality, dan OEE

terhadap semua line mesin cunsomer pack pada

periode bulan April 2018 sampai Maret 2019

dengan cara yang sama seperti contoh di atas maka

didapatkan hasil, seperti berikut :

Tabel 4.10 Hasil perhitungan mesin cunsomer

pack line A
Bulan AR (%) PR (%) QR (%) | OEE (%%)
Apr-18 89,52 | 79,99 99.67 71,37
Mei-18 91,51 79.88 90 .52 72,78
Jun-18 01.67 78.12 90,76 71,44
Jul-18 90,28 81,67 9971 74.42
Agst 18 89 36 82,94 00 77 73,04
Sep-18 88,49 82.18 99,77 72,55
Oktbr 18 85.68 82,33 90 76 70.37
Nov 18 92,46 79,34 99,77 73,19 |
Des-18 91.36 83,01 99.63 75.56
Jan-19 80,52 | 8117 ©0.77 22,39
Feb-19 87,24 77,46 90,72 67,39
Mar-19 £9_ 52 77,02 £9.70 68, 74
RATA-RATA $0.72 80.41 00 71 72,02
Tabel 4.11 Hasil perhitungan mesin cunsomer
pack line B
Bulan AR (%20) | PR (%) | QR (%) OEE (%)
Apr-15 90,44 E1,37 Qo 77 73,42
Mei-18 ERNCE 77.67 EERL] EENGE
Jun-18 28,02 25,31 99,72 74,87
Jul-18 Q4,12 77.83 Q9. 72 TA.06
Agat 18 EENC 29086 EENE] 75,84
Sep-18 21,35 24,15 20,64 76,59
Olcthy 15 91,46 24,02 a9 77 75,68
Maov 18 21,67 B5,95 29,78 TH, 62
Idea-18 a2 08 B0 D9 D0 63 F1.80
Jan-19 93,36 B3,09 Q9. B2 F7 A4
Feh-180 a0,31 79,73 Q0,72 71,80
hiar-19 Q1,058 B0, 10 Q0. 76 72,75
PATA-TRATA 91,12 81,60 99,74 74,16
Tabel 4.12 Hasil perhitungan mesin cunsomer
pack line C
Bulan ‘,'“}) PR (%) | QR (®5) | OEE (%)
Apr-18 02,590 80,40 90,72 74,32
Mei-18 01,045 82 04 00 77 7%.34
Jun~18 03,25 £4.93 09 78 79.02
Jul-18 91.82 78,78 99.77 72,16
Agst 18 G1.05 8£0.68 99 .72 T73.25
Sep-i8 90,08 83,06 00 77 75,46
Oktbr 18 91,08 82.87 00 .81 75.31
Nov 18 91.67 79,52 99 .74 72,70
Dez-18 91.67 £0.21 95 64 73.26
Jan-19 91 82 83,04 99 78 76.08
Feb-19 90,65 | 79,75 | ©99.74 | 72.10
_Mar-19 | ©1.05 | 8316 | 9976 75,53
RATA-RATA 91,48 81,69 00,78 74.55

Tabel 4.13 Hasil perhitungan mesin cunsomer

a.

pack line D
Bulan AR (%) | PR (%) | QR (%) | OEE (%)
Apr-18 8752 | 80,60 99,76
Mei-18 90,44 | 80.13 99,77
Jun-18 01,35 84,75 09,78
Jul-18 9320 | 78,03 | 99,77 )
Agst 18 90,59 82,41 99 85
Sep-18 90,87 | 8534 99,76
Oktbr 18 91,67 | 8231 99,69
Nov 18 91,03 | 84.44 99,75
Des-18 85,83 17,62 99 78
Jan-19 92,74 | 81,36 99,83
Feb-19 90,82 | 82384 99,76
Mar-19 91,82 | 80,73 99,78
RATA-RATA 90,66 | 81,71 99,77

5. KESIMPULAN

Dari hasil penelitian yang sudah didapat, nilai
faktor avaibility pada mesin cunsomer pack
line A selama bulan April 2018 sampai Maret
2019 adalah memiliki nilai dengan rata-rata
89,72 %, sedangkan untuk faktor peformance
mesin cunsomer pack line A memiliki nilai
dengan rata-rata 80,51 %. Sedangkan untuk
faktor Quality mesin cunsomer pack line A
memiliki nilai dengan rata-rata 99,71 %.
Dengan hasil yang sudah didapat maka
selanjutnya dapat dihitung dan diketahui
bahwa nilai Overall Equipment Effectiveness
pada mesin cunsomer pack line A adalah
sebesar 72,02 % .

Dari hasil penelitian yang sudah didapat, nilai
faktor avaibility pada mesin cunsomer pack
line B selama bulan April 2018 sampai Maret
2019 adalah memiliki nilai dengan rata-rata
91,12 %, sedangkan untuk faktor peformance
mesin cunsomer pack line B memiliki nilai
dengan rata-rata 81,60 %. Sedangkan untuk
faktor Quality mesin cunsomer pack line B
memiliki nilai dengan rata-rata 99,74 %.
Dengan hasil yang sudah didapat maka

selanjutnya dapat dihitung dan diketahui
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bahwa nilai Overall Equipment Effectiveness
pada mesin cunsomer pack line B adalah
sebesar 74,16 % .
oleh mesin cunsomer pack line B, maka dapat

Dengan nilai yang didapat

diketahui bahwa untuk faktor performance
mesin ini masih dibawah dari nilai standar
OEE kelas dunia, sedangkan untuk faktor
Availability dan quality mesin cunsomer pack
line B sudah memenuhi standar dari nilai OEE
kelas dunia.

c. Dari hasil penelitian yang sudah didapat, nilai
faktor avaibility pada mesin cunsomer pack
line C selama bulan April 2018 sampai Maret
2019 adalah memiliki nilai dengan rata-rata
91,48 %, sedangkan untuk faktor peformance
mesin cunsomer pack line C memiliki nilai
dengan rata-rata 81,69 %. Sedangkan untuk
faktor Quality mesin cunsomer pack line C
memiliki nilai dengan rata-rata 99,75 %.
Dengan hasil yang sudah didapat maka
selanjutnya dapat dihitung dan diketahui
bahwa nilai Overall Equipment Effectiveness
pada mesin cunsomer pack line C adalah
sebesar 74,55 % .

oleh mesin cunsomer pack line C, maka dapat

Dengan nilai yang didapat

diketahui bahwa untuk faktor performance
mesin ini masih dibawah dari nilai standar
OEE kelas dunia, sedangkan untuk faktor
Availability dan quality mesin cunsomer pack
line C sudah memenuhi standar dari nilai OEE
kelas dunia.

d. Dari hasil penelitian yang sudah didapat, nilai
faktor avaibility pada mesin cunsomer pack
line D selama bulan April 2018 sampai Maret
2019 adalah memiliki nilai dengan rata-rata

90,66 %, sedangkan untuk faktor peformance

42

mesin cunsomer pack line D memiliki nilai
dengan rata-rata 81,71 %. Sedangkan untuk
faktor Quality mesin cunsomer pack line D
memiliki nilai dengan rata-rata 99,77 %.
Dengan hasil yang sudah didapat maka
selanjutnya dapat dihitung dan diketahui
bahwa nilai Overall Equipment Effectiveness
pada mesin cunsomer pack line D adalah
sebesar 73,92 % .
oleh mesin cunsomer pack line D, maka dapat

Dengan nilai yang didapat

diketahui bahwa untuk faktor performance

mesin ini masih dibawah dari nilai standar

OEE kelas dunia, sedangkan untuk faktor

Availability dan quality mesin cunsomer pack

line D sudah memenuhi standar dari nilai OEE

kelas dunia.
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