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ABSTRACT

The background of this research is the problem that occurs, namely the large number of downtime on the rui
machine at PT. NU. The company has a standard tolerance on downtime which is around 2.5%, while the
amount of downtime that occurs in the production process exceeds the specified tolerance limit. Therefore,
it is necessary to conduct research that aims to determine the dominant problem causing downtime that
occurs on the machine and determine the proposed improvements to reduce the number of downtime by using
the Overall Equipment Effectiveness and Six Big Losses method. The results of the study indicate that the
OEE value on the rui machine for one year is 69%, this value is still below the world standard. The dominant
causes of downtime on the machine are Equipment Failure Losses of 42% and Defect Losses of 30.6% of all
time losses. Furthermore, the proposed improvements are to repair spare parts on time, provide spare part
stock for quick repair, and provide training to employees about the importance of care and maintenance on
the machine.

Keywords: downtime; Overall Equipment Effectiveness(OEE), Six Big Losses

Abstrak

Latar belakang penelitian ini adalah permasalahan yang terjadi yaitu banyaknya jumlah downtime pada
mesin rui di PT. NU. Perusahaan mempunyai standar toleransi pada waktu downtime yaitu berkisar pada
2,5%, sedangkan jumlah waktu downtime yang terjadi pada proses produksi melebihi batas toleransi yang di
tentukan. Maka dari itu perlunya dilakukan penelitian yang bertujuan untuk menentukan masalah dominan
penyebab terjadinya downtime yang terjadi pada mesin dan menentukan usulan perbaikan untuk mengurangi
jumlah downtime dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness dan Six Big Losses. Hasil
dari penelitian menunjukan bahwa nilai OEE pada mesin rui selama satu tahun yaitu 69% nilai tersebut masih
dibawah standar dunia. Penyebab dominan terjadinya downtime pada mesin yaitu Equipment Failure Losses
sebesar 42% dan Defect Losses sebesar 30.6% dari seluruh time losses. Selanjutnya usulan perbaikan yang
dilakukan adalah melakukan perbaikan spare part sesuai waktunya, menyediakan stock spare part agar cepat
diperbaiki, dan memberi pelatihan terhadap karyawan tentang pentingnya perawatan dan pemeliharaan pada
mesin..

Kata Kunci: kerusakan; Overall Equipment Effectiveness(OEE); Six Big Losses

1. PENDAHULUAN

Industri pada saat ini kebanyakan menggunakan mesin-mesin yang usianya sudah kurang layak pakai. Untuk
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. Tingginya downtime pada mesin merupakan masalah yang rata-rata dihadapi
perusahaan sekarang ini. Kondisi ini tentu akan mengakibatkan proses produksi pada perusahaan menjadi
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tidak efisien. PT NU merupakan salah satu pabrik industri yang bergerak dalam bidang pengolahan mini
jelly. Pada proses packing produk mini jelly, PT. NU mengutamakan kualitas yang dihasilkan kepada para
pelanggannya dengan menggunakan mesin rui line pada lini produksi packing yang sering mengalami
permasalahan yaitu jam breakdown yang tinggi yang terlihat pada Gambar 1.1

DOWNTIME MESIN RUI

JANUARI S/D DESEMBER 2024
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Gambar 1. Downtime Mesin Packing RUI Periode Januari s/d Desember 2024
Sumber: PT. NU (2024)

Terlihat bahwa selama satu tahun mesin 3, mesin 4 dan mesin 5 terdapat downtime yag melebihi standar.
Mesin 5 mengalami downtime yang cukup besar dibandingkan dengan mesin-mesin yang lain yaitu waktu
breakdown 10.840 menit. Dampak dengan performansi mesin rui tersebut adalah tidak tercapainya target
produksi dan adanya produk yang reject, seperti yang terlihat pada tabel 1.1 berikut ini.

Tabel 1 Data Produksi dan Produk Reject pada mesin RUI
Tabel data Produksi 2024

Bulan Target Aktual Toleransi Aktual reject produk

Produksi produksi reject (karton)

(karton) (karton) Produk

(karton)

Januari 31.000 30.789 780 1.802
Februari 31.000 27.856 780 4.287
Maret 31.000 26.670 780 3.170
April 31.000 32.213 780 675
Mei 31.000 26.790 780 2.810
Juni 31.000 26.790 780 7.804
Juli 31.000 22.013 780 1.940
Agustus 31.000 24.587 780 2215
September 31.000 23.899 780 3.015
Oktober 31.000 29.352 780 2.016
November 31.000 30.285 780 1.025
Desember 31.000 28.460 780 875

Berdasarkan tabel 1 tersebut dapat dilihat bahwa hanya 3 bulan yaitu bulan Januari, April dan November
yang tercapai produksinya sementara bulan lain tidak tercapai produksi sesuai target. Sementara untuk produk
reject juga terjadi setiap bulan.

Oleh karena itu sangat penting dalam pemeliharaan mesin dengan baik, agar dapat berjalan dengan lancar
sehingga dapat meminimalisasi kerugian yang ada. Produktivitas dari peralatan tersebut dibutuhkan adanya
analisis efektifitas untuk mengukur efektivitas atau tidaknya penggunakan peralatan di dalam proses
produksi. Berdasarkan permasalahan tersebut, untuk meningkatkan efektivitas kerja mesin dapat dilakukan
dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang didasarkan pada faktor availability,
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performance efficiency dan rate of quality product. Dengan adanya pengukuran efektivitas ini maka
diharapkan dapat memberikan informasi terhadap PT NU dalam menentukan efektivitas atau tidaknya
kebijakan perawatan yang telah dilakukan.

Metode OEE salah satu cara untuk mngetahui tingkat efektivitas dan produktivitas terhadap kinerja pada
fasilitas produksi, OEE ini menawarkan suatu proses pengukuran atau perhitungan yang sederhana namun
cukup kuat untuk mencari akar penyebab masalah, metode ini dipakai karena dapat mengetahui dan
memastikan kemajuan suatu perusahaan , dan dengan cepat memperbaiki proses produksi dan meminimalisir
pemborosan terhadap sumber daya. Tujuan penelitian ini adalah melakukan analisis terhadap faktor — faktor
yang mempengaruhi penyebab menurunnya efektivitas dan mengidentifikasikan akar permasalahan yang
sebenarnya. Selain itu, penelitian ini dilakukan untuk mendapatkan solusi tentang pelaksanaan maintenance
dalam menunjang kelancaran proses produksi pada PT. NU. Mengingat pentingnya kegiatan pemeliharaan
dalam suatu perusahaan untuk menunjang kelancaran terhadap proses produksi, maka penulis melakukan
penelitian ini.

2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Menurut Ansori dkk (2013) dalam Prasmoro & Fauzi (2022), Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah
nilai dari efektivitas oleh suatu peralatan atau mesin. Overall Equipment Effectiveness (OEE) dapat dihitung
dengan cara mengukur nilai availabilitas dari mesin atau peralatan, efisiensi proses kinerja dan rate dari mutu
sebuah produk. Berikut adalah rumus perhitungan OEE :

OEE (%) = Availability (%) x Performance rate (%) x Quality Rate (%) (1)

Masing-masing variable penilaian dapat dijelaskan sebagai berikut:

1. Availability

Availability merupakan gambaran suatu rasio pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi dari
mesin atau peralatan. Terdapat dua komponen yang mempengaruhi availability yaitu, equipment failure dan

set up and adjusment. Berikut ramus yang digunakan untuk mengukur availability:
Loading time—Downtime
x100% )

Availibility = ——
Loading time

Dimana :

Loading Time = waktu yang tersedia — planned downtime

Down Time = lama trouble mesin + set up

2. Performance Efficiency

Performance Efficiency adalah rasio yang menggambarkan suatu peralatan atau mesin yang dapat membuat
suatu barang atau produk. Ada 2 komponen yang berpengaruh terhadap performance efficiency yaitu reduce
speed dan iddling and minor stoppage. Rumus yang digunakan untuk mengukur performance efficiency

adalah sebagai berikut :
Total delay

o/ . _q _Totaldelay
am kerja=1-
AJ‘] ] Available Time

x100% 3)

Waktu Siklus =(Loading Time)/(Total Produksi)
Waktu siklus ideal = waktu siklus x % Jam kerja

Processed Amount x CycleTime

performance= Operation Time x100% (4)

Dimana : Proccesed Amount = banyak produk yang dihasilkan

Cycle Time = waktu siklus membuat produk

Operation Time = loading time — downtime
3. Quality Rate
Quality Rate merupakan rasio yang menggambarkan kemampuan peralatan atau mesin dalam rangka untuk
menghasilkan suatu produk yang dapat memenuhi standar yang ditentukan. Ada 2 komponen yang
mempengaruhi quality rate yaitu, defect in procces dan reduce yield. Rumus yang digunakan untuk mengukur
quality rate adalah sebagai berikut:

Analisis Overall Equipment Dan Six Big Losses Pada Mesin Rui Packing di PT.NU (Alloysius
Vendhi Prasmoro)
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. Processed Amount-Defect Amount
Quality = x 100% ®)

Processed Amount
Dimana : Proccesed Amount = banyak produk yang dihasilkan
Defect Amount= banyak produk yang cacat

Menurut Nakajima, (1998) dalam Rinawati, (2014), nilai ideal OEE sebagai berikut:

Tabel 2. Faktor OEE
OEE Factor Score OEE

Availability >90%
Performace >95%
Quality >99%
OEE Score  >84%

2.2 Six Big Losses

Menurut Nakajima (1988) dalam Prasmoro & Fauzi (2022), terdapat 6 (enam) perhitungan kerugian besar
(six big losses) yang menyebabkan rendahnya kinerja dari mesin atau peralatan. Enam kerugian besar tersebut
adalah:

1.Downtime Losses
Merupakan waktu yang seharusnya dilakukan dalam melakukan proses produksi tetapi karena adanya
kerusakan atau gangguan pada mesin sehingga mesin tidak bisa melakukan proses produksi sebagaimana
mestinya.
a. Equipment Failure (berak down)
Jenis kegagalan tersebut meliputi kegagalan mesin atau kerusakan mesin secara tiba-tiba dan kegagalan
dimana fungsi mesin dan peralatan berada di bawah tingkat normal.
. . Total Breakdown

Equipment Failure = ~Loading Time x 100% (6)
b. Set Up and Adjusment
Kerugian ini disebabkan oleh adanya perubahan saat beroperasi. Penggantian peralatan memerlukan waktu
shutdown sehingga alat dapat diperlukan set up dan adjusment.

Set Up and Adjusment = Total Set Up / Adjusmment ;1 (0o, @)

Loading Time

2.8peed losses

Terjadi pada saat mesin mengalami kecepatan operasional yang tidak maksimum sesuai mesin itu dirancang.
Ada 2 hal yang mempengaruhi speed losses, yaitu:

a. Idling and Minor stoppage Losses

Kerugian yang terjadi ketika menunggu atau mendiamkan sehubungan dengan daya pembersihan dan

penataan ulang.
. . Non Productive Time
Idling and Minor Stoppage = wao% ®)
b. Reduced Speed
Kerugian yang terjadi karena kecepatan operasi aktual yang rendah, di bawah kecepatan operasi ideal.
Operating Time-
(Ideal Cycle Time x
Total Product)

Reduce SpeedLosses = —
Loading Time

x100%  (9)

3. Defect Losses

Defect losses adalah keadaan dimana mesin tidak mampu untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar
kualitas yang sudah ditentukan. Ada 2 faktor yang ada dalam defect losses yaitu :

a. Defect in process

Merupakan defect yang terjadi saat proses produksi sedang berlangsung.
Ideal Cycle

Time x Rework
Rework Losses = ——————x100 (10)
Loading Time

b. Reduced Yeild atau Scrap
Kerugian yang terjadi oleh karena perbedaan input dari berat bahan dan berat dari produk yang berkualitas
(kerugian akibat hasil rendah).
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Ideal cycle time x Scrap

Scrap Losses = x100 % an

Loading Time

3. METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data meliputi Penelitian lapangan, Pengumpulan data dengan cara mengadakan peninjauan
langsung terhadap objek penelitian. Adapun dalam pelaksanaannya dilakukan dengan:

1.Data Primer

Data Primer merupakan data yang didapat dengan melakukan pengamatan secara langsung ke lapangan
seperti mengamati proses produksi serta wawancara kepada pihak karyawan di perusahaan tersebut. Data
yang diperoleh berupa proses produksi, jam operasional mesin di lini produksi, hasil produksi , hasil produk
cacat dan ideal cycle time Data primer yang dibutuhkan untuk penelitian ini antara lain data pemeliharaan
mesin dan masalah-masalah yang terkait pada penelitian ini.

2.Data Sekunder

Data Sekunder merupakan data yang diperoleh tidak secara langsung diamati oleh peneliti. Data yang
diperoleh dalam penelitian ini biasanya menggunakan studi kepustakaan. Selain itu, data sekunder antara
lainnya berasal dari dokumen-dokumen yang dimiliki oleh suatu perusahaan, hasil penelitian terdahulu, dan
sebagainya.

Hal ini, peneliti dapat mengumpulkan data berupa:

a. Data jam kerja mesin, merupakan data yang menunjukkan jumlah waktu mesin produksi beroperasi. Data
jam kerja mesin biasanya meliputi data total time mesin, data waktu setup mesin, dan data waktu
downtime mesin.

b. Data hasil produksi, merupakan data yang menunjukkan keseluruhan jumlah output produk yang
diproduksi selama mesin beroperasi dalam satu shift.

c. Data kerusakan per-unit mesin, merupakan data yang menunjukkan kerusakan yang terjadi pada unit
mesin. Data ini meliputi data frekuensi kerusakan pada mesin rui dan data jam henti pada unit mesin rui

3.2 Metode Pengolahan Data Dan Analisis
Setelah melakukan pengumpulan data, maka data tersebut diolah agar dapat digunakan dalam penelitian ini.
Adapun tahapan-tahapan dalam pengolahan data, sebagai berikut:

1.Pengukuran Nilai OEE

Tahapan ini dilakukannya perhitungan nilai OEE yang bertujuan untuk mengetahui tingkat efektivitas kinerja
mesin atau peralatan pada lini produksi. Seberapa besar mesin tersebut dapat dioperasikan. Untuk
menghitung nilai OEE diperlukan data-data sekunder yang berasal dari dokumentasi perusahaan. Pengukuran
nilai OEE dipengaruhi oleh tiga nilai rasio diantaranya adalah nilai Availability Ratio, Performance Ratio,
dan Quality Ratio.

2.Menentukan faktor-faktor yang menyebabkan nilai OEE rendah

3.Untuk mengetahui penyebab nilai OEE rendah dapat diketahui penyebab terjadinya masalah berdasarkan
diagram fishbone dimana penentuan permasalahan dari ketiga faktor perhitungan pada OEE. Fishbone
diagram ini dapat diperluas menjadi diagram sebab dan akibat (cause and effect diagram). Perluasan ini dapat
dilakukan dengan menggunakan teknik menanyakan dalam 5M yaitu dilihat dari faktor material (faktor
bahan baku), machine (faktor mesin), man (faktor manusia), method (faktor metode), dan environment (faktor
lingkungan).

4.Six big losess

Enam jenis keborosan atau kerugian (Six Big Losses) pada proses produksi yaitu:
Kehilangan waktu (down time losses)

Kerusakan alat dan mesin karena adanya gangguan yang tak terduga,
Penyetelan (set up) dan penyesuaian (adjustment)

Kehilangan Kecepatan (speed losses)

Cacat (defect)

Penurunan hasil (tidak mencapai target produksi)

me Ao o

Analisis Overall Equipment Dan Six Big Losses Pada Mesin Rui Packing di PT.NU (Alloysius
Vendhi Prasmoro)
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5.Menentukan usulan perbaikan

Setelah beberapa tahap sudah diselesaikan, maka dapat dilakukan penarikan kesimpulan secara garis besar
dari penelitian yang telah dilakukan. Setelah kesimpulan sudah dibuat, dapat dilanjutkan dengan memberikan
saran-saran.

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1Perhitungan OEE
4.1.1  Perhitungan Availability
Availability ratio dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut :
Loading Downtime—Downtime
—— x100

Loading Time

Loading time adalah waktu yang tersedia perbulan dikurangi dengan waktu planed. down time yang telah di

tetapkan oleh perusahaan.
Loading Time = Total Availability — Planned Downtime

Availabity Ratio =

Tabel 3. Data Waktu Loading Time

Bulan Availability time Downtime Loading time (menit)
(menit) (menit)
Januari 9830 730 9100
Februari 8650 950 7700
Maret 9880 980 8900
April 9936 504 9432
Mei 9334 986 8348
Juni 9091 1349 7742
Juli 9637 1103 8534
Agustus 9425 1015 8410
September 8982 1038 7944
Oktober 9220 800 8420
November 9880 560 9320
Desember 9735 825 8910

Perhitungan availability mesin Packing RUI 5 untuk periode bulan Januari adalah sebagai berikut :

loading downtime — downtime
x100

availabity ratio =
Y loading time

ilabity ratio = 120 — 730 100 %
avatia lyra 10 = 9100 X (]

Availability Ratio =92%
Dengan perhitungan yang sama, untuk bulan berikutnya dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Perhitungan Avalibility

Bulan Availability time Downtime Loading time Avalibility
(menit) (menit) (menit)
Januari 9830 730 9100 92,0%
Februari 8650 950 7700 87,7%
Maret 9880 980 8900 89,0%
April 9936 504 9432 94,7%
Mei 9334 986 8348 88,2%
Juni 9091 1349 7742 82,6%
Juli 9637 1103 8534 87,1%
Agustus 9425 1015 8410 87,9%
September 8982 1038 7944 86,9%
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Oktober 9220 800 8420 90,5%
November 9880 560 9320 94,0%
Desember 9735 825 8910 90,7%

4.1.2  Perhitungan Quality rate

Quality ratio merupakan suatu perhitungan rasio untuk menghitung kemampuan peralatan / mesin dalam
menghasilkan output produk yang sesuai dengan standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. Rumus yang
digunakan untuk pengukuran perhitungan nilai quality ratio adalah:

. . Procssed Amount — Defect Amount
Quality Ratio = x100%
Procssed Amount

Perhitungan quality ratio untuk bulan Januari adalah:

lit tio = 30.789 — 1802 100%
Quality ratio = 30789 x 0

Quality Ration =94.1%
Dengan perhitungan yang sama, untuk bulan berikutnya dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Perhitungan Quality rate

Bulan Processed Amount  Total Defect Quality Rate
(menit) (menit)

Januari 30789 1802 94,1%
Februari 27856 4287 84,6%
Maret 26670 3170 88,1%
April 32213 675 97,9%
Mei 26790 2810 89,5%
Juni 26790 7804 70,9%
Juli 22013 1940 91,2%
Agustus 24587 2215 91,0%
September 23899 3015 87,4%
Oktober 29352 2016 93,1%
November 30285 1025 96,6%
Desember 28460 875 96,9%

4.1.3  Perhitungan Performance Rate
Berikut cara perhitungan performance rate
processed amountx ideal cycle time
operating time
30789x0.23
=———x100%

8370

performance ratio =

performance ratio
Performance Ratio = 91.6%

Dengan cara yang sama, maka perhitungan performance ratio pada bulan Januari sampai Desember 2024
digambarkan pada Tabel 6.

Tabel 6. Perhitungan Nilai Performance Ratio

Bulan Total Product Ideal Operating  Performance Ratio
(pcs) cycle time  time
(menit) (menit)
Januari 30789 0,25 8370 91,96%
Februari 27856 0,25 6750 95,00%
Maret 26670 0,25 7920 84,19%
April 32213 0,25 8928 90,20%
Mei 26790 0,25 7362 90,97%

Analisis Overall Equipment Dan Six Big Losses Pada Mesin Rui Packing di PT.NU (Alloysius
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Juni 26790 0,25 6393 98,00%
Juli 22013 0,25 7431 74,06%
Agustus 24587 0,25 7395 83,12%
September 23899 0,25 6906 86,52%
OKktober 28352 0,25 7620 93,02%
November 30285 0,25 8760 86,43%
Desember 28460 0,25 8085 88,00%

4.1.4Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Setelah nilai Availability,Performance Efficiency, Quality Rate diperoleh maka dilakukan perhitungan nilai
overall equipment efficiency (OEE) untuk mengetahui besarnya efektifitas penggunaan mesin. Perhitungan
OEE merupakanperkalian nilai-nilai Availability, PerformanceEfficiency, Quality rate yang sudah didapat.

Berdasarkan data yang ada makaOEE pada bulan Januari 2024 dapat dihitung menggunakan persamaan.
OEE = (91,98% x 94,15% x 91,96&) = 79,63%
Dengan menggunakan  perhitungan  yang sama, maka nilai OEE periode Januari 2024

— Desember 2024 dapat dilihat pada Tabel 7.

Tabel 7. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada periode Januari — Desember 2024

Bulan Availabilty Quality rate Performance Ratio OEE
Januari 91,98% 94,15% 91,96% 79,63%
Februari 87,66% 84,61% 95,00% 70,46%
Maret 88,99% 88,11% 84,19% 66,01%
April 94,66% 97,90% 90,20% 83,59%
Mei 88,19% 89,51% 90,97% 71,81%
Juni 82,58% 70,87% 98,00% 57,35%
Juli 87,08% 91,19% 74,06% 58,80%
Agustus 87,93% 90,99% 83,12% 66,50%
September 86,93% 87,38% 86,52% 65,72%
Oktober 90,50% 93,13% 93,02% 78,40%
November 93,99% 96,62% 86,43% 78,49%
Desember 90,74% 96,93% 88,00% 77,40%

Dari hasil perhitungan nilai rata-rata Overall Equipment Effectiveness (OEE) diperoleh 72.87 %, sedangkan
standar dunia yaitu 85%. Oleh karena itu perlu adanya improvement sesegera mungkin.

4.2 Pengukuran Nilai six Big Losses

4.2.1 Equipment Failure Losses

Untuk menghitung nilai equipment failure losses membutuhkan suatu data downtime dan loading time pada
proses produksi dengan menggunakan rumus yang dipakai untuk menghitung nilai equipment failure losses

adalah sebagai berikut:
Downtime

Equipment Failure Losses = —— x 100%
uip Loading Time °

Berikut adalah hasil perhitungan nilai Equipment Failure Losses pada mesin rui pada bulan Januari —
Desember 2024.

Tabel 8 Nilai Perhitungan Equipment Failure Losses

Bulan Loading Time Down Time Equipment Failure Losses

Januari 9100 730 8,0%
Februari 7700 950 12,3%
Maret 8900 980 11,0%
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April 9432 504 5,3%
Mei 8348 986 11,8%
Juni 7742 1349 17,4%
Juli 8534 1103 12,9%
Agustus 8410 1015 12,1%
September 7944 1038 13,1%
Oktober 8420 800 9,5%
November 9320 560 6,0%
Desember 8910 825 9,3%

4.2.2  Set Up & Adjusment Losses

Setup & Adjustment Losess, merupakan kerugian yang terjadi akibat waktu beban terhadap mesin yang
digunakan untuk mempersiapkan peralatan tetapi belum memberikan output. Untuk menghitung set up and
adjustment losses membutuhkan data set up time dan loading time proses produksi.

Setup & Adjustment Losess = setuptime . 100%

loading time

Berikut adalah tabel perhitungan nilai Setup & Adjustment Losess mesin rui no pada bulan Januari —
Desember 2024

Tabel 9. Perhitungan Nilai Setup & Adjustment Losess

Bulan Loading Time SetUp & Adjustment Setup Losses
Januari 9100 34 0%
Februari 7700 55 1%
Maret 8900 50 1%
April 9432 34 0%
Mei 8348 44 0%
Juni 7742 245 2%
Juli 8534 68 1%
Agustus 8410 54 1%
September 7944 54 1%
Oktober 8420 78 1%
November 9320 25 1%
Desember 8910 64 1%

4.2.3  Reduced Speed Losses

Reduced Speed Losses merupakan kerugian yang terjadi pada mesin sebagai akibat berkuranganya waktu
karena penurunan speed pada mesin cycle time maupun standard time sebagai dampak dari berbagai hal yang
terjadi. berikut adalah rumus perhitungan pada reduced speed losses.

Operation Time — (Ideal Cycle Time x Total Produksi)

1009
Loading Time . %

Reduced Speed Losses

Berikut adalah tabel hasil perhitungan Reduced Speed Losses mesin packing RUI pada bulan Januari —
Desember 2024:
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Tabel 10 Perhitungan Reduced Speed Losses

Bulan Loading Time Operating Time | Aktual Produksi ideal cycle time Reduced Speed Losses
Januari 9100 8370 30789 0,25 74%
Februari 7700 6750 27856 0,25 2,8%
Maret 8900 7920 26670 0,25 14,1%
April 9432 8928 32213 0,25 9,3%
Mei 8348 7362 26790 0,25 8,0%
Juni 7742 6393 26790 0,25 3,9%
Juli 8534 7431 22013 0,25 22,6%
Agustus 8410 7395 24587 0,25 14.8%
September 7944 6806 23899 0,25 11,7%
Oktober 8420 7620 28352 0,25 63%
November 9320 8760 30285 0,25 12,8%
Desember 8910 8085 28460 0,25 10,9%

4.2.4  Idling Minor Stoppages

Idling and minor stopages losses merupakan kerugian yang terjadi karena kejadian — kejadian seperti
berhentinya mesin sejenak, idle time mesin dan lain sebagainya. Untuk menghitung nilai Losses ini
dibutuhkan nilai target dengan pengurangan hasil output yang dikali dengan standar kecepatan pada mesin

untuk menghasilkan satu produk

Untuk mengetahui nilai persentase dari factor idling and minor stoppages dalam mempengaruhi efektifitas

pada mesin, maka digunakan rumus perhitungan sebagai berikut :

Target—hasil x ideal cycle time

Idling and Minor Stopages Losses =

loading time

x100%

Berikut adalah perhitungan nilai untuk Idling And Minor Stopages Losses pada bulan Januari - Desember

2024.

Tabel 11 Nilai untuk Idling And Minor Stopages Losses

Bulan Loading Time Non Productive Idling and Minor Stoppages
(Menit) time (menit)
Januari 9100 528 5,80%
Februari 7700 480 6,23%
Maret 8900 543 6,10%
April 9432 522 5,53%
Mei 8348 516 6,18%
Juni 7742 522 6,74%
Juli 8534 537 6,29%
Agustus 8410 522 6,21%
September 7944 501 6,31%
Oktober 8420 501 5,95%
November 9320 522 5,60%
Desember 8895 528 5,94%

4.2.5  Defect Losses

Defect Losses adalah lamanya waktu yang ada pada waktu pembebanan terhadap mesin yang digunakan
untuk menghasilkan produk yang nof good. Perhitungannya dilakukan dengan cara mengkalikan total produk
not good dengan actual cycle time dibagi dengan waktu pembebanan pada mesin , berikut rumus perhitungan

nilai defect losses :

Total reject x ideal cycle time

Defect losses =
f loading time

x100%
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Tabel 12. Nilai perhitungan Defect Losses

Bulan Loading Time ideal cycle time Reject Defect Losses
(menit) (menit) Production
Januari 9100 0,25 1802 5,0%
Februari 7700 0,25 4287 13,9%
Maret 8900 0,25 3170 8,9%
April 9432 0,25 675 1,8%
Mei 8348 0,25 2810 8,4%
Juni 7742 0,25 7804 25,2%
Juli 8534 0,25 1940 5,7%
Agustus 8410 0,25 2215 6,6%
September 7944 0,25 3015 9,5%
Oktober 8420 0,25 2016 6,0%
November 9320 0,25 1025 2,7%
Desember 8910 0,25 875 2,5%
4.2.6  Akumulasi Nilai Six Big Losses

Dari hasil perhitungan /losses yang telah dilakukan, kemudian diurutkan dari yang terbesar ke yang paling
kecil sehingga diperoleh urutan sebagai berikut:
Tabel 13. Akumulasi Nilai Six Big Losses

Total Time Losses Kumulatif
Losses . Presentase

(menit) Presentase
Equipment Failure Losses 10840 42,0% 42.0%
Deffect losses T7908.5 30,6% 72.6%
Idling and Minor Stoppages 3961 23.1% 95, 7%
Reduccad Losses 863 3.4% 90 1%
Setup & Adjustment Losess 235 0,9% 100.0%
Rework Losses 0 0,0% 100,0%

4.3 Pembahasan

Anali

sis perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin Rui Packing di PT. NU dilakukan

pengecekan untuk melihat efektivitas dari penggunaan mesin dari bulan Januari 2024 sampai bulan Desember

2024:
1.

Selama bulan Januari hingga Desember 2024 diperoleh nilai availability dari mesin rui dengan nilai
paling rendah 85% dan nilai paling tinggi 94.7%,dan dengan rata-rata nilai availability sebesar
89.3%. Nilai quality dari mesin rui dengan nilai paling rendah 70.9% dan nilai paling tertinggi 97.9
% dan dengan nilai rata-rata quality nya adalah 90.11%. Untuk nilai performance dari mesin rui
terdapat nilai paling rendah 74.06 % sedang kan nilai tertinggimya adalah 98%. Dan nilai rata rata
88.5% dengan nilai availability, performance, dan quality tersebut di dapat hasil nilai OEE(Overall
Equipment Effectiveness) pada mesin rui dengan nilai ter rendah 57.35% dan nilai ter tingginya adalah
83.59 % dengan nilai rata rata pada mesin rui adalah 71.2% dan dengan kondisi ini jelas untuk mesin
rui belum memenubhi atau belum tercapainya nilai pada standart world class yaitu 85%.
Nilai (Overall Equipment Effectiveness) OEE tertinggi didapat pada bulan April 2024 dengan nilai
83.59 % , nilai Availability sebesar 94.66% didapat pada bulan April , nilai performance sebesar 98%
di dapat pada bulan Juni , dan nilai quality sebesar 98% di dapat pada bulan April , Sementara untuk
nilai OEE terendah didapat pada bulan Juni dengan nilai 57.35%. Pada bulan Juni terdapat nilai
Availibilty terendah denagan nilai 82.58% . nilai pada quality rate 70.9% dan performance 83.12 %
pada bulan Agustus. Di lihat dari nilai OEE tertinggi maupun yang terendah nilai rata-rata dipengaruhi
rendahnya nilai performance. Hal ini terjadi karena mesin harus memenuhi target produksi secepatnya
dari target yang telah ditentukan oleh perusahaan, sedangkan mesin tersebut merupakan mesin yang
sudah lama digunakan. Nilai OEE yang tidak sesuai standart tersebut disebabkan oleh adanya losses
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yang terbesar di equipment failure loss dan defect losses.

4.3.1  Analisis dengan Diagram Pareto

Dalam analisis nilai six big losses ini dapat dibuat diagram pareto seperti pada Gambar 2 di bawah ini.

DIAGRAM PARETO
Six Big Losses

Total Time Losses

15000 100%
10000

5000 { 108401 Fgale 0
’ 5961
0 | | 865 235 0 0%
deffect losses reducced Losses Rework Losses
Equipment... Idling and... Setup &...

(]
=
=
@

X
<C

Axis Title

Gambar 2. Diagram Pareto Six Big Losses

Dari diagram pareto di atas, diketahui bahwa terdapat kerugian terbesar terjadi pada nilai Equipment Failure
Losses dengan nilai 42% nilai tersebut hampir dari keseluruhan nilai 6 kerugian, dan kerugian setelahnya
adalah Defect Losses dengan nilai 30.6%. Besarnya nilai Equipment Failure Losses dikarenakan banyaknya
jadwal maintenance yang tidak tepat waktu menyebabkan kerusakan peralatan dan komponen pada mesin
sehingga mesin tidak dapat melakukan produksi dan kurangnya pengecekan spare part terhadap mesin
sehingga terjadinya kerusaakan dimana akan memakan waktu pergantian sparepart. Sedangkan tingginya
kerugian Defect Losses dikarenakan terjadinya pemberhentian sementara disebabkan oleh terjadinya
kesalahan kecil salah satunya kareana kurang pas pada posisi sensor terhadap outerbag yang mengakibatkan
penyetinggan ulang terhadap outerbag

4.3.2 Analisis dengan Diagram Fishbone

Setelah diketahuiya nilai hasil perhitungan pada OEE mesin rui yang meliputi dari tiga faktor yaitu:
perhitungan pada Availability Ratio. Performance Ratio, dan Quality Ratio. Bahwa penyebab rendahnya nilai
Overall equipment Effectiveness pada mesin rui karena tidak terpenuhinya nilai dari ketiga faktor tersebut,
untuk mengetahui akar penyebab masalahnya adalah digunakannya diagram sebab akibat (FishBone). Faktor
yang dianalisis dalam diagram sebab akibat adalah manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan kerja.
Berikut adalah gambar dari diagram sebab akibat penyebab terjadinya rendahnya nilai Overall equipment
effectiveness pada mesin rui:

JAadwal perbatkan

Tidak fokws =aat perbaikan ® latuan setting tadak berialan
[ o g
't % S

%
N
\‘S

tndak enengerti cara
perbadian tesbadag macin

Mum Felly manih b I
e - e sensor imax tuiak terbaca

Jelly telat noa

Gambar 3. Diagram fish bone Equipment Failure Mode
Sumber : Pengolahan Data (2024)
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Pada diagram Fish bone Equipment Failure mode ditemukan bebarapa masalah, yaitu

1. Mesin: sensor imax tidak terbaca dikarenakan eror pada sensor imax
2. Metode: Jadwal maintenance tidak berjalan, tidak adanya pelatihan terhadap operator tentang
Preventif maintenance

3. Material: produk Mini jelly masih basah karena kelolosan pada pemeriksaan QC
4. Manusia: setup pada seting awal mesin karena tidak sesuai SOP dan tidak fokus pada perbaikan
karena kelelahan.

adwal perbadkan
itk berjubien

tmdak menpeIt: can
pertadkan teyhadap mewman

oulet bay mass prist

cutter pada meuin patah

pack senng jebol

Gambar 4. Diagram Fish Bone Defect Losses

Sumber : Pengolahan Data (2024)

Pada diagram Fish bone Defect losses Losses ditemukan bebarapa masalah yaitu:

1. Mesin : seal pada pack jebol dikarenakan tingginya suhu pada seal box,hal ini disebabkan oleh dua
hal yaitu termocouple eror dan panas pada seal box 1 terlalu tinggi.

2. Metode : mekanik tidak mengerti perbaikan mesin yang disebabkan tidak adanya pelatihan terhadap

operator tentang preventif maintenance , Jadwal

oleh kurangnya perhatian engineer terhadap mesin.
3. Material : outerbag banyak yang miss print , yang disebababkan selongsong bengkok karena lolos
pemeriksaan QC RMPM.
4. Manusia : Tidak fokus saat perbaikan mesin karena kelelahan dan kesalahan setting program mesin

karena kurang paham pada karakter mesin.

4.4 Usulan perbaikan
Tahap perbaikan merupakan. tahap perbaikan yang dilakukan dan juga memberikan solusi dari masalah-
masalah yang menjadi penyebab terjadinya downtime pada produk kemasan Mini jelly 25s. Berdasarkan
analisis yang dilakukan di PT. NU, ada beberapa faktor dominan penyebab terjadinya defffect losses dan
Equipment Failure Losses. Selanjutnya guna mendapatkan hasil yang maksimal, dilakukan usulan perbaikan
sehingga diharapkan dapat menurunkan tingkat downtime yang terjadi pada kemasan Mini jelly 25s. Usulan
tersebut menggunakan metode SW + 1H dan berikut ini :

Tabel 14. Usulan Perbaikan

What Why Where When Whoe How
(Apa) (Mengapa) (D na) | (Kapan) (Siapa) (Bap )
Karena
banyak spare Pads Saat denpun ulf.
» part mesin . lakukan nya
Keorusakan bulan Maintenance
yang tidak Aten pengecekan
Pada " Maret dan . b
Komponen tersedia dan Y\IF‘\‘III pergantian Operator setiap hart
meuin kurangnya RUI f Vanbelr Produkail & pesuediaan
pengecekan ;! L sparepart
terbudap 4 tetpenuhi
. .’!l","',",
Iourenn akcan
terjadi denpan
Kesalakan permasalahan Sejak melakukan
b pada menjalan Operator Pemopratman
Setting . Meuin > x 4
P program kan mesin dan Koslap yang balk dan
DESa A Ru ral Produk selalu
Mekity fensor pada awa roduksi
) outerbag & produkasl diawasi
senxor pada korlap
coding foll

maintenance tidak berjalan, hal ini disebabkan
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5. KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka telah dapat dapat disimpulkan bahwa kinerja pada mesin
rui belum sesuai standar OEE yang berlaku yaitu 85% Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan
rata — rata nilai Overall Equipment Effectiveness adalah 71.2%, dimana kinerja mesin rui selama 1 Tahun
rata-rata nilai Availability Rate 89,3%, Performance Rate 88,5%, dan Quality Rate 90,11 %. Kinerja tersebut
disebabkan karena terjadinya Losses yaitu Equipment Failure Losses sebagai penyebab material yang tidak
sesuai, kurangnya ketelitian saat pengecakan, dan tidak terkontrolnya saat pemgograman, Sedangkan untuk
Defect Losses ini terjadi karena kerusakan pada komponen, peralihan pemakaian listrik, dan kesalahan setting
pada program mesin. Usulan lainnya adalah melakukan perbaikan mesin sesuai dengan jadwal yang telah
ditetapkan, pengecekan saat pemograman dilakukan setiap hari agar tidak terjadi kesalahan yang fatal, dan
selalu berkoordinasi dengan teknisi lapangan dan korlap produksi.

Sementara itu saran yang dapat disampaikan adalah sebaiknya operator senior / junior diberikan pemahaman
edukasi tentang pemeliharaan dan pembersihan mesin secara rutin dan karakter pada mesin agar mereka tahu
permasalahan yang terjadi pada mesin. Perusahaan sebaiknya meningkatkan kepedulian operator dalam
merawat peralatan yang digunakannya dalam sehari-hari..
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