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ABSTRAK

PT. Indobaja Primamurni menghadapi penurunan produksi pada mesin blanking dalam pembuatan egrek.
Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi komponen penyebab masalah menggunakan metode (OEE) dan
(FMEA), serta memberikan rekomendasi untuk memperbaiki produktivitas, mengurangi downtime, dan
meminimalkan produk cacat. Metode OEE adalah ukuran kinerja mesin berdasarkan aspek availability,
performance, dan quality. Metode FMEA diterapkan untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan risiko
kegagalan berdasarkan nilai (RPN). Hasil penelitian menunjukkan nilai OEE mesin blanking di bawah standar
umum world-class sebesar 85%. Faktor utama yang memengaruhi adalah tingginya downtime dan produk cacat.
Analisis FMEA mengungkapkan bahwa kerusakan pada sistem kontrol dan ketidakstabilan tekanan udara menjadi
penyebab utama kegagalan, dengan nilai RPN tertinggi. Rekomendasi perbaikan meliputi perawatan preventif,
pelatihan operator, dan pembaruan komponen mesin. Implementasi strategi ini diharapkan dapat meningkatkan
efisiensi dan mendukung pencapaian target produksi.

Kata Kunci: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), downtime,
produktivitas, mesin blanking.

ABSTRACT
PT Indobaja Primamurni is facing a decline in production on the blanking machine in the manufacture of egrek.
This study aims to evaluate the components causing the problem using the (OEE) and (FMEA) methods, and
provide recommendations to improve productivity, reduce downtime, and minimize defective products. The OEE
method is a measure of machine performance based on aspects of availability, performance, and quality. The
FMEA method is applied to identify and prioritize the risk of failure based on the (RPN) value. The results showed
that the OEE value of the blanking machine was below the general world-class standard of 85%. The main
influencing factors were high downtime and defective products. FMEA analysis revealed that damage to the
control system and air pressure instability were the main causes of failure, with the highest RPN values.
Improvement recommendations include preventive maintenance, operator training, and machine component
updates. The implementation of this strategy is expected to improve efficiency and support the achievement of
production targets.
Keywords: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), downtime,
productivity, blanking machine.
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1. PENDAHULUAN memaksimalkan  hasil  produksi  sambil

Pertumbuhan sektor industri yang pesat meminimalkan penggunaan sumber daya,
beriringan dengan peningkatan teknologi telah waktu, dan biaya (Setyowati, 2021). PT.
menciptakan kompetisi yang semakin ketat di Indobaja Primamurni, yang bergerak di bidang
pasar (Kluza & Nalepa, 2017). Dalam konteks industri perkakas pertanian, khususnya dalam
ini, perusahaan harus memenuhi kebutuhan produksi alat panen kelapa sawit, mengalami
pelanggan dengan produk yang berkualitas penurunan produksi yang signifikan pada mesin
tinggi. Produktivitas dalam industri manufaktur blanking (Ferrina Christi & Evi Yuliawati, n.d.).
mencerminkan kemampuan untuk Dalam beberapa bulan terakhir, mesin blanking
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di PT. Indobaja Primamurni mengalami kendala
operasional yang menyebabkan output yang
tidak optimal. Data output menunjukkan bahwa
mesin blanking memiliki hasil yang lebih rendah
dibandingkan mesin lain seperti auto tirus dan
curving. Penurunan produksi ini berdampak
pada pemenuhan permintaan pasar, sehingga
analisis mendalam diperlukan untuk
mengidentifikasi penyebab dan mencari solusi.

Penelitian ini dilakukan untuk mengevaluasi
nilai OEE mesin blanking dari Januari hingga
April 2024. Selain itu, penelitian ini juga
mengidentifikasi elemen-elemen yang
mempengaruhi OEE dan menggunakan metode
FMEA untuk memprioritaskan risiko kegagalan
yang dapat mempengaruhi efektivitas mesin.
Rekomendasi strategi perbaikan akan diusulkan
untuk  meningkatkan  produktivitas  dan
mengurangi jumlah produk cacat (Mu’is et al.,
2023).

Melalui penelitian ini, diharapkan akan
dihasilkan informasi yang berguna bagi
perusahaan  mengenai  efektivitas  mesin
blanking. Hasil penelitian dapat digunakan
untuk meningkatkan kinerja mesin dan mencapai
target produksi yang diinginkan. Dengan
menerapkan analisis OEE dan FMEA,
perusahaan dapat lebih memahami unsur-unsur
yang berdampak pada Kkinerja mesin serta
mengidentifikasi  risiko  kegagalan  yang
signifikan, yang akan mendukung penerapan
pemeliharaan preventif yang lebih efektif.

Penelitian ini difokuskan pada proses
produksi egrek di PT. Indobaja Primamurni
dalam periode Januari hingga April 2024,
dengan menggunakan metode OEE dan FMEA
untuk analisis. Asumsi yang diambil mencakup
konsistensi teknologi dan metode kerja yang
digunakan selama periode penelitian.

Artikel ini disusun dalam beberapa bab,
dimulai dari pendahuluan yang menjelaskan
latar belakang, perumusan masalah, tujuan,
manfaat, batasan, dan asumsi penelitian.
Selanjutnya, akan dibahas tinjauan pustaka,
metodologi  penelitian, pengumpulan dan
pengolahan data, serta analisis dan interpretasi
hasil penelitian.

2. METODOLOGI PENELITIAN
Penelitian ini dilakukan di PT. Indobaja
Primamurni, yang berlokasi di JI. Mayjend
Sungkono No0.90, Gresik, Jawa Timur. Waktu
penelitian berlangsung selama dua
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bulan, dari 15 April hingga 15 Juli 2024, dengan
tujuan untuk mengumpulkan data yang relevan
terkait proses produksi mesin blanking. Jenis
penelitian yang digunakan adalah survei
deskriptif kualitatif, yang bertujuan
mengumpulkan informasi langsung dari subjek
penelitian untuk memperoleh fakta-fakta akurat.
Data dikumpulkan melalui observasi dan
interaksi dengan karyawan serta peralatan yang
terlibat dalam proses produksi.

Fokus utama penelitian ini adalah mesin
blanking yang digunakan untuk memproduksi
alat panen kelapa sawit (egrek). Penelitian
bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor
penyebab penurunan hasil produksi yang
signifikan dan menganalisis dampaknya
terhadap efisiensi proses. Data yang digunakan
dapat berupa kualitatif atau kuantitatif. Data
kuantitatif mencakup informasi numerik seperti
waktu downtime, jumlah produksi, dan output
per periode. Sumber data berasal dari catatan
internal perusahaan, laporan produksi, dan
observasi langsung terhadap mesin blanking.

Penelitian akan dilakukan dalam beberapa
tahap. Ini dimulai dengan melakukan studi
pendahuluan tentang masalah yang akan dibahas
olen  perusahaan dan berakhir dengan
memberikan rekomendasi, yang ditunjukkan
pada diagram alir :
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Kesimpulan Dan Saran

Dalam penelitian ini, berbagai tahapan
sistematis diterapkan untuk mengidentifikasi
permasalahan dan menemukan solusi yang
efektif. Tahapan-tahapan tersebut dimulai dari
kajian literatur hingga pengumpulan dan analisis
data yang relevan dengan produktivitas mesin
blanking. Berikut adalah urutan proses
penelitian yang dilakukan:.

Metodologi penelitian mengikuti langkah-
langkah sistematis, dimulai dengan studi
literatur  untuk memahami teori  yang
mendukung, diikuti dengan pengumpulan data,
analisis menggunakan metode OEE dan FMEA,
serta pembuatan diagram fishbone untuk
menemukan akar masalah. Data yang
dikumpulkan dianalisis melalui perhitungan
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OEE yang mencakup ketersediaan, performa,
dan kualitas.

Selain itu, analisis juga menerapkan Six Big
Losses dan FMEA untuk mengidentifikasi serta
memprioritaskan potensi kegagalan dalam
proses produksi. Setelah analisis dilakukan,
langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi
faktor-faktor yang mempengaruhi OEE dan
melakukan analisis FMEA untuk menemukan
penyebab utama kerugian. Rekomendasi
perbaikan akan diberikan berdasarkan hasil
analisis tersebut, yang diharapkan dapat
memberikan gambaran menyeluruh mengenai
efektivitas mesin blanking serta menawarkan
solusi strategis untuk meningkatkan
produktivitas di PT. Indobaja Primamurni.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Analisis Availability Rate
Availability rate diperoleh dengan
membandingkan operating time terhadap
loading time. Formula perhitungan yang
digunakan adalah:
Availability Rate: (Operating time / Loading
time) x 100%
Dimana:
e Loading Time = Available time -
planned downtime
e Operating Time = Loading time - (Un-
planned downtime)

Hasil perhitungan availability rate
menunjukkan:

e Januari 2024: 64,98%

e Februari 2024: 50,11%

e Maret 2024: 29,85%

e April 2024: 27,17%
Nilai availability rate menunjukkan tren

penurunan selama periode penelitian dan berada
jauh di bawah standar world class (90%).
Penurunan paling signifikan terjadi antara
Februari dan Maret dengan perbedaan sebesar
20,26%.

3.2 Analisis Performance Efficiency

Performance efficiency dihitung berdasarkan
perbandingan antara processed amount x ideal
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cycle time dengan operating time. Formula
perhitungan adalah:

Performance Efficiency: (Processed amount X
ideal cycle time / Operating time) x 100%

Dengan ideal cycle time mesin blanking sebesar
0,7 menit/pcs, hasil perhitungan performance
efficiency adalah:

Januari 2024: 54,25%
Februari 2024: 72,98%
Maret 2024: 80,29%
April 2024: 84,93%

Meskipun terdapat tren peningkatan, nilai
performance efficiency masih berada di bawah
standar world class (95%). Selisih terbesar
terjadi pada Januari dengan deviasi sebesar
40,75% dari target.

3.3 Analisis Quality Rate

Rate of Quality Product ialah metrik yang
memperlihatkan kemampuan suatu mesin dalam
pembuatan barang yang memenuhi standar yang
telah ditentukan. Nilai ini dihitung berdasarkan
perbandingan jumlah barang yang memenuhi
standar dan jumlah barang yang dibuat secara
keseluruhan. Pada standar OEE kelas dunia, nilai
ideal Rate of Quality Product adalah sebesar
99,9%.

Formula perhitungannya ialah:

Quality Rate: (Processed amount - Defect
Amount) / Processed Amount x 100%

Hasil perhitungan quality rate menunjukkan:

Januari 2024: 99,83%
Februari 2024: 99,88%
Maret 2024: 99,69%
April 2024: 99,72%

Secara keseluruhan, meskipun kualitas produk
tetap berada pada level yang sangat tinggi,
belum ada bulan yang dapat mencapai atau
melampaui target 99,9%. Hal ini menunjukkan
adanya kesempatan untuk meningkatkan
kualitas lebih lanjut, sehingga dapat memenuhi
standar yang diinginkan secara penuh.
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3.4 Analisis OEE

OEE dihitung untuk mengevaluasi tingkat
produktivitas mesin Blanking pada tahun 2024.
Dengan mempertimbangkan tiga faktor utama,
yaitu rasio availability, performance efficiency,
dan rate of quality product, perhitungan ini
memberikan gambaran mengenai efektivitas
mesin secara keseluruhan. Formula yang
digunakan adalah:

OEE = Availability Rate (%) x Performance
Efficiency (%) x Quality Rate (%0)

Hasil perhitungan OEE adalah:

Januari 2024: 35%
Februari 2024: 37%
Maret 2024: 24%
April 2024: 22%

Nilai OEE masih jauh di bawah standar
internasional (85%). Hasil ini menunjukkan
bahwa kinerja operasional mesin blanking belum
optimal dan memerlukan perhatian lebih,
terutama karena terjadi penurunan yang
signifikan pada bulan Maret dan April.

3.5 Analisis Six Big Losses

Setelah dilakukan perhitungan six big losses,
langkah selanjutnya adalah  menganalisis
kerugian yang memiliki dampak paling
signifikan pada mesin. Terdapat enam jenis
kerugian yang dialami oleh mesin blanking
selama periode januari hingga april 2024.
kerugian itu meliputi

equipment failure, setup and adjustment losses,
reduced speed losses, idle and minor stoppage,
defect losses, serta reduced yield losses.

Kolom hasil analisis di dapat dari tabel 4.4. Hasil
dari perhitungan six big losses dapat dilihat pada
tabel 5.1 berikut ini.

Six big loses ‘Hasil Analisis | % Six Big Loss Akumulasi ‘

Breakdown Losses. 39,78323646 menit 56% 56%

Reduced Speed losses 13,31217254 menit 19%
Set up and Adjusment 9,713678966 mesit 14% 89%

1dle and miner stoopage

Reduce Yield Loss

Defectlosses

Total 70,51827582 menit 100%
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Breakdown losses merupakan kontributor
terbesar (56%) terhadap rendahnya nilai OEE,
diikuti oleh reduced speed losses (19%).
Berdasarkan diagram Pareto, fokus perbaikan
sebaiknya diarahkan pada kedua faktor ini yang
berkontribusi sebesar 75% dari total kerugian

3.6 Analisis FMEA

Menurut perhitungan RPN yang terdapat
dalam worksheet FMEA di tabel yang telah
disediakan, faktor utama yang menghasilkan
penurunan nilai OEE pada kategori reduced
speed loss adalah ketidakteraturan dalam sistem
pendingin mesin, yang memiliki RPN sebesar
336. Masalah ini muncul akibat dari kurangnya
inspeksi yang menyeluruh pada sistem
pendingin serta tidak adanya sistem monitoring
atau alarm otomatis untuk memantau suhu mesin
secara real-time.

Selain itu, keausan pada komponen seperti
motor dan belt juga berperan dalam mengurangi
kecepatan mesin, dengan RPN sebesar 210.
Keausan ini terjadi karena kurangnya
pemeliharaan yang rutin dan pemeriksaan
berkala pada komponen-komponen utama
mesin.

Pada kategori breakdown loss, kerusakan
pada PLC menjadi penyebab utama dengan RPN
tertinggi, yaitu 392. Kerusakan ini terjadi karena
pemeriksaan PLC hanya dilakukan ketika mesin
sudah berhenti beroperasi, tanpa adanya sistem
deteksi predictive untuk menghindari kerusakan
yang lebih besar. Selain itu, kerusakan dies juga
menjadi masalah besar dengan RPN sebesar 280,
yang disebabkan oleh ketidaksesuaian material
atau desain dies serta kurangnya inspeksi
mendalam, hanya mengandalkan pemeriksaan
visual oleh operator setiap pergantian shift.
kedua masalah ini menyebabkan downtime yang
signifikan, yang berdampak langsung pada
efisiensi operasional mesin blanking, sehingga
menurunkan nilai OEE secara keseluruhan.

1. Reduced Speed Loss:
o Ketidakteraturan sistem
pendingin mesin (RPN: 336)
o Keausan pada komponen motor
dan belt (RPN: 210)
2. Breakdown Loss:
o Kerusakan pada PLC (RPN:
392)
o Kerusakan dies (RPN: 280)

Masalah-masalah ini menyebabkan downtime
yang signifikan, yang berdampak langsung pada
efisiensi operasional mesin blanking, sehingga
menurunkan nilai OEE secara keseluruhan.

Usulan Perbaikan

Berikut merupakan rekomendasi perbaikan
yang dapat dilakukan untuk meningkatkan OEE
pada Mesin Blanking. Rekomendasi ini
difokuskan pada dua jenis kerugian utama, yaitu
reduced speed loss dan breakdown loss. Rincian
usulan perbaikan tersebut bisa ditemukan pada
Tabel 5.2 dan 5.3.

4.1 Usulan Perbaikan untuk Reduced Speed
Loss

Tabel 5. 1 Usulan Perbaikan Breakdown Loss Mesin
Blanking

Komponen / |Potential Failure| Potential Failure

Jenis Kenugian | prgses Mode Effect

Current Control

mmended Action

em Pemantauan Prediktif]|
ki fpac

secara real time. §i
potensi masalah sebelum!
sehingza dapat dilalukan preves
dan mengurangi kemnginan kerusakan
nrendadak

‘pada

Peninglatan

rosedur Pemeriksaan
Berkala Men: s

P
ctapkan pr

BreakdownLos Mesin Kerusakan PLC | Downime erasional mesin
efingbeniang |  meninglat.
. komponen berfngsi
dengan baik dan mencegah kerusakan
berulang.

Pelatihan dan Peningkatan Keterampilan
e el

an yang
unfuk memastikan bahwa masalah dapat

terdeteksi dan ditangan lebih cepat

1. Ketidakteraturan sistem pendingin:

o Implementasi pemeriksaan rutin
pada sistem pendingin

o Pemasangan sistem monitoring
suhu real-time

o Pembuatan jadwal maintenance
yang terintegrasi

2. Keausan komponen:

o Implementasi preventive
maintenance untuk komponen
critical

o Penggantian rutin belt dan
komponen aus lainnya

o Pelatihan teknik perawatan
komponen untuk teknisi

4.2 Usulan Perbaikan untuk Breakdown Loss
Tabel 5. 2 Usulan Perbaikan Reduced Speed Losses Mesin
Blanking
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Komponen /  (Potential Failure| Potential Faikure

JeisKenugian | pryses Mode Effect

4 Kerusakan PLC:
o Implementasi
monitoring predictive
PLC
o Pelatihan khusus untuk teknisi
mengenai troubleshooting PLC
o Backup program PLC vyang
rutin diperbarui
4 Kerusakan dies:
o Evaluasi dan perbaikan desain
dies
o Pemeriksaan lebih mendalam
sebelum penggunaan
o Implementasi SOP pengecekan
kondisi dies

sistem
untuk

4 KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pembahasan yang telah
diselesaikan sebelumnya, kesimpulan pada tugas
akhir ini adalah sebagai berikut:

Penelitian  ini  dilaksanakan  untuk
memahami lalu mengatasi masalah penurunan
produksi pada mesin Blanking di PT Indobaja
Primamurni. Dengan menggunakan pendekatan
analisis berbasis (OEE) dan (FMEA), penelitian
ini mengidentifikasi akar masalah, mengevaluasi

efektivitas mesin, serta memberikan
rekomendasi strategi perbaikan. Hasil penelitian
menunjukkan  bahwa dapat disimpulkan

beberapa poin penting berikut:

1. Berdasarkan penilaian (OEE) pada mesin
blanking PT Indobaja Primamurni selama
Januari hingga April 2024, dapat ditentukan
apakah mesin tersebut efektif dalam
mencapai target produksi yang ditetapkan.
Jika nilai OEE rendah, ini menunjukkan
adanya masalah pada ketersediaan,
performa, atau kualitas yang mempengaruhi
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produktivitas mesin, sehingga Perbaikan
diperlukan untuk meningkatkan Kkinerja
mesin..

2. Hasil analisis nilai (OEE), ditemukan nilai
OEE mesin Blanking masih di bawah
standar kelas dunia sebesar 85%. Melalui
penerapan metode (FMEA), risiko
kegagalan terbesar yang memengaruhi OEE
diidentifikasi, di antaranya kerusakan PLC
pada breakdown loss dengan nilai RPN
tertinggi sebesar 392 dan sistem pendingin
yang tidak optimal pada reduced speed loss
dengan nilai RPN sebesar 336.

3. Sebagai langkah perbaikan, penelitian ini
memberikan rekomendasi strategi yang
mencakup pengimplementasian  sistem
perawatan predictive, peningkatan jadwal
pelatihan teknis operator, pengoptimalan
sistem pendingin, dan pengawasan yang
lebih ketat terhadap prosedur perawatan dan
inspeksi. Strategi ini diharapkan mampu
meningkatkan produktivitas, mengurangi

waktu henti mesin (downtime), dan
meminimalkan jumlah produk cacat.

1.1 Saran
Menurut temuan yang dibuat setelah

melakukan analisis data penelitian pada mesin

blanking di PT Indobaja Primamurni, berikut

beberapa saran yang dapat diterapkan untuk
meningkatkan kinerja:

A. Strategi Optimalisasi Kinerja PLC melalui
Pemantauan Prediktif dan Peningkatan
Kapabilitas Operator
Implementasi sistem pemantauan prediktif
pada PLC memungkinkan pemantauan
kondisi komponen secara real-time untuk
mendeteksi potensi masalah sebelum
kerusakan terjadi, schingga perawatan
preventif dapat dilakukan guna mengurangi
kerusakan mendadak. Selain itu, prosedur
pemeriksaan berkala yang diterapkan
secara rutin sesuai jam operasional mesin
memastikan semua komponen tetap
berfungsi optimal. Pelatihan bagi operator
dan  teknisi  juga penting  untuk
meningkatkan kemampuan dalam
mendeteksi, menangani masalah, dan
menggunakan sistem monitoring secara
efektif, sehingga masalah dapat diatasi
lebih cepat dan efisien.
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Strategi Pencegahan Overheating melalui
Sistem Monitoring Suhu dan Pemeliharaan
Sistem Pendingin

Menginstal ~ sistem  monitoring  suhu
otomatis memungkinkan deteksi perubahan
suhu secara real-time dan memberikan
peringatan  dini  untuk = mencegah
overheating yang berpotensi menyebabkan
downtime. Prosedur inspeksi rutin yang
lebih mendalam pada sistem pendingin juga
perlu diterapkan secara berkala guna
memastikan komponen berfungsi optimal
tanpa penyumbatan atau kerusakan. Selain
itu, jadwal pemeliharaan preventif yang
teratur, seperti pembersihan dan
penggantian komponen aus, memastikan
kinerja sistem pendingin tetap optimal dan
mengurangi risiko gangguan operasional.
Standarisasi Prosedur Operasional
Menyusun SOP yang jelas untuk setup
mesin dan troubleshooting. Dengan adanya
standar yang baku, waktu setup dapat lebih
efisien, dan langkah perbaikan dapat
dilakukan dengan lebih cepat dan konsisten.
Pengawasan Bahan Baku yang Lebih Ketat
Memastikan kualitas bahan baku sesuai
dengan spesifikasi teknis dan kebutuhan
produksi. Hal ini dapat mengurangi potensi
cacat produk dan meningkatkan kecepatan
proses produksi.

Melalui penerapan saran-saran ini, nilai
Overall  Equipment  Effectiveness (OEE)
diharapkan dapat meningkat, downtime dapat
diminimalkan, dan produktivitas mesin menjadi
lebih optimal.
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