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AnalisisOverall Equipment Effectiveness (OEE) Sebagai Rekomendasi Perbaikan
Maintenance
(Studi KasusDi CV. Sinar Albasia Utama Y ogyakarta)

Indra Setyawan
10660050
Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknol ogi
Universitas Isslam Negeri (UIN) Sunan Kalijaga Y ogyakarta

ABSTRAK

CV. Snar Albasia Utama adalah perusahan bergerak di bidang pengolahan kayu yang
memproduksi barecore. Penelitian dilakukan pada bagian lini produks Il yang
menganalisis Maintenance Perfomance Measurement (MPM) mesinDouble Surface Planer
GT-610A dan mesin Gang Rip Saw SK-305HA.Pendlitian ini mengangkat tema pengukuran
performans perawatan dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Hasil
perhitungan losses yang terjadi dilakukan dengan metode analisis Sx Big Losses sebagai
dasar rekomendasi perbaikan dengan pendekatan 8 pilar TPM untuk meningkatkan
efektivitas maintenance dan mesin produksi. Dari hasil penditian diketahui nilai OEE
periode triwulan | mesin GT-610A dan SK-305HA berada di bawah nilai 85%, standar JIPM
(Japan Ingtitute of Plant Maintenance). Nilai nilai rata-rata OEE periode triwulan | mesin
GT-610A adalah 60.62% dan mesin SK-305HA adalah 62.09%. Hasil analisis six big losses
diketahui losses yang mempengaruhi rendahnya nilai OEE mesin GT-610A dan SK-305HA
adalah reduced speed losses, breakdown loss, set up and adjustment losses, dan idle and
small stop losses. Salah satu dari rekomendasi perbaikan dengan pendekatan 8 pilar TPM
adalah autonomous maintenance penggantian v-belt yang merampingkan proses penanganan
kerusakan penggantian v-belt dari rata-rata awal 184 menit menjadi 74 menit. Untuk
perawatan berkala pada v-belt bagian bawah dihasilkan dari analisis MTBF, waktu
perawatan v-belt adalah per 100 jam kerja operasi.

Kata kunci: MPM, OEE, Sx Big Losses, JIPM, TPM, Autonomous Maintenance
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Didunia industri manufaktur, mesin dan peralatan adalah penunjang
produksi yang merupakan salah satu kekuatan utama perusahaan dalam
keberlangsungnya proses produksi. Untuk menghasilkan setiap produk yang
berkualitas tinggidiperlukan pekerja dan pegawai yang berkompeten, dengan
bahan baku dan material yang baik, dan diolah dengan mesin-mesin dalam
kondis prima,serta diproses dengan sistem dan metode yang tepat. Setiap
proses manufaktur yang menggunakan mesin atau peralatan pendukung
lainnya, akan menggantungkan kecepatan dan ketepatan proses pada kondisi
kesiapan mesin-mesin tersebut sebagaisalah satu kunci
kesuksesannya(Rinawati dan Dewi, 2014).

Seperti halnya manusia, kondisi mesin dan peralatan akan mengalami
penurunan kemampuan dalam melaksanakan tugasnya seiring bertambahnya
umurnya. Selain masalah umur mesin sebagai faktor internal, ada beberapa
faktor eksterna yang mempengaruhi  kemampuan mesin  dalam
bekerja.Menurut Dhillon (Samatdkk.,2011) beberapa faktor tersebut antara
lain seperti kesalahan dalam pengoperasian mesin, input bahan baku yang
tidak sesuai dan kesalahan instalasi peralatan pendukung ataupun penyebab
lainya yang mengakibatkan mesin tersebut tidak dapat bekerja seperti

keadaan normal.



Dapat dibayangkan di saat proses produksi sedang berlangsung dalam
keadaan permintaan akan suatu produk meningkat, tetapi mesin yang
digunakan untuk memproduksi produk tersebut dalam kondisi rusak atau
kurang siap digunakan. Menurut Gosavi (Malik dan Hamsal, 2013), akan ada
dua kerugian secara logis yang terjadi bila mesin produksi mengalami
kerusakan, pertama keuntungan dari produksi produk akan berkurang karena
ketidakmampuan mesin menyelesaikan seluruh pesanan, dan kedua adalah
meningkatnya biaya untuk memperbaiki penanganan mesin yang rusak.

Almeanazel (2010) mengemukakan bahwa untuk memastikan mesin-
mesin dan peralatan produks dalam kondis siap untuk dioperasikan,
diperlukan adanya sistem perawatan dan perbaikan yang terorganisir. Dari
tujuan sistem perawatan yang dipaparkan Corder (1996), mesin atau peralatan
yang dirawat dan dipantau kondisinya akan lebih baik keadaannya di akhir
masa produktifnya dibandingkan dengan yang tidak dirawat. Sedangkan
menurut Adianto dan Sitompul (2005), perawatan pencegahan(preventive
maintenance) lebih baik daripada memperbaiki (breakdown maintenance)
dari segi waktu dan biaya yang ditimbulkan oleh kegiatan perawatan.

Dalam konsep maintenance modern, perawatan bukan hanya tanggung
jawab bidang teknik ataupun kru bagianmaintenance semata. Akan tetapi
perawatan modern adalah perawatan yang dilakukan dan didukung oleh
semua elemen yang berada di dalam lingkup proses produksi perusahaan, dari
seluruh departemen, dari top management sampai ke para pekerja di lantai

produksi. MenurutMcKone dkk., perawatan modern ini adalah model dari



Total Productive Maintenance (Gupta dan Garg, 2012). Menurut Malik dan
Hamsal (2013),Total Productive Maintenance (TPM)adalah perawatan masa
kini yang melibatkan seluruh partisipas karyawan dalam meningkatkan
efektivitas kerja dengan meningkatkan ketersedian peralatan produks
(availability), kinerja (performance), dan kualitas (quality).

Terdapat banyak faktor-faktor yang mendukung untuk tercapainya
efektivitas perawatan.Faktor-faktor tersebut antara lain adalahkegagalan
mesin, kapasitas produksi, efisiensi waktu untuk menghasilkan produk, waktu
siklus ideal, kinerja operator, penanganan kerusakan mesin dan kegagalan
proses. Hal ini menjadi perhatian bagi perusahaan, tetapi tidak dalam satu
indikator kinerja. Sehingga pemahaman nilai dalam proses manufaktur
menjadi terpissh dan akhirnya pencapaian produktivitas yang belum
optimal.Oleh karena itu, menurut Dwight (Samat dkk., 2011), diperlukan
pengukuranuntuk mengetahui kinerjaperawatan mesin dan sebagai evaluas
untuk perbaikan yang dapat dilakukan untuk meningkatkan efektivitas mesin
ataupun perawatan yang telah dilakukan. Dalam ha ini, pengukuran
tentunyayang sesuai dengan semua kondisi dan faktor yang kompleks di atas.
Untuk menghitung dan meningkatkan level efektivitas pada akhirnya, maka
perlu dilakukan pendekatan yang melibatkan semua faktor usaha, kehandal an,
keahlian, input-output, teknologi, manajemen, informasi dan sumber-sumber
daya lain secara terpadu. Salah satu pendekatan yang dapat digunakan adalah

dengan pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai produk



dari Total Productive Maintenance (TPM) yang konsepnya diperkenalkan
oleh Seiichi Nakgjima padatahun 1971 (Samat dkk., 2011).

TPM dengan menggunakan metode pengukuran OEE berfungsi
sebagal pengukuran performansi perawatan berdasarkan kondisi mesin untuk
melihat secara keseluruhanefektivitas mesin yang mencakup tiga faktor yaitu
avaibility rate, performance rate dan rate of quality(Fahmidkk., 2013). Dari
perkalian ketiga faktor tersebutmenghasilkan nila OEE yang kemudian
membandingkan hasil nila OEE aktual dengan nila OEE JIPM (Japan
Institute of Plant Maintenance). Dari perbandingan tersebut maka diketahui
apakah performansi perawatan yang dilakukan oleh perusahaantelah
mencapal kelas JIPM atau belum.Menurut Samat dkk. (2011), kegiatan
perawatan dapat dimonitor dan ditingkatkan berdasar dari hasil nila
performanya.

Dalam dunia perawatan mesin, dikena istilahSx Big Losses, ini
adalah enam kerugian yang harus dihindari oleh setiap perusahaan yang dapat
mengurangi tingkat efektivitas suatu mesin yang dikategorikan menjadi 3
kategori utama, yaitu Downtime, Speed Losses dan Defects (Triwardani dkk.,
2013). Dari penjelasan Nakagima (Triwardani dkk., 2013), downtime adalah
kerugian waktuyang terbuang karena kerusakan mesin, speed losses adalah
suatu keadaan dimana kecepatan proses produksi tidak mencapai tingkat yang
diharapkan dan kategori defects adalah suatu keadaan dimana produkyang
dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi yang diminta.Menurut pendapat

Malik dan Hamsa (2013), kerugian waktu produksi yang diakibatkan oleh



kerusakan peralatan menjadi hal yang sangat dihindari karena mengganggu
jalannya produksi.Sedangkan menurut Triwardani dkk. (2013), produk cacat
tentu merugikan bagi perusahaan karena perusahaan harus mengeluarkan
biaya untuk memperbaiki produk cacat tersebut sampai pada spesifikasi yang
ditentukan.

CV. Sinar Albasia Utama (SAU) adalah perusahaan yang bergerak
dalam bidang usaha industri pengolahan kayu Albasia. Perusahaan ini
memproduks barecore yang mampu memberikan pendapatan yang cukup
besar dalam roda pertumbuhan ekonomi di Daerah Istimewa Y ogyakarta,
khususnya di Kabupaten Sleman melalui kegiatan bisnisnya. Terdapat 5
(lima) line produkss utama dan 2 (dua) lineresizeyang beroperas
memproduksi barecore. Barecore diproduksi dari bahan baku kayu Albasia
dan diolah mengunakan mesin-mesin produks pengolah kayu. Diantara
mesin-mesin yang digunakan adalah mesin Cross cut, mesin Double Planer,
mesin Gang Rip dan mesin Press.

Dari hasil dokumentasi laporan kerusakan mesin Cross cut, mesin
Double Planer, mesin Gang Rip dan mesin Pressyang dilakukan oleh bagian
teknik CV. SAU selama triwulan | 2015, telah ditemukan adanya indikasi
downtime losses, dengan ditandai dengan total waktu downtimesebesar
204,033 jam atau 12242 menit pada seluruh mesin.Dari kondisi perusahaan di
atas, maka perlu dilakukan pengukuran kinerja perawatan mesin tersebut
guna dijadikan evaluasi dan dasar rekomendasi perbaikan perawatan untuk

meningkatkan tingkat kesiagpan mesin untuk digunakan, performance mesin,
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dan pada akhirnya pencapaian produktivitas yang ideal. Selain itu, telah
ditemukan indikas defect losses yang berupa produk cacat. Dari laporan
kecacatanproduk pada CV. SAU periode triwulan | 2015, didapatkan 438
barecore dalam kondisi cacat.

Berdasarkan pada paparan latar belakang di atas,penelitian ini
mengangkat tema pengukuran performans perawatan dengan pendekatan
metodeOverall Equipment Effectiveness (OEE). Kemudian untuk mengetahui
losses yang terjadi pada proses produks dilakukan dengan pendekatan
metode analisis Sx Big Losses,yang kemudianhasilnya akan dijadikan dasar
rekomendasi perbaikan dengan pendekatanTPM untuk meningkatkan

efektivitas mesin produksi perusahaan.

Rumusan Masalah
Berdasar latar belakang yang telah dipaparkan diatas, perumusan
masal ah yang diangkat dalam penelitian ini adalah :

1. Bagaimana hasil pengukuran performansi perawatan pada mesin produksi
dibandingkan dengan standar JIPM (Japan Institute of Plant
Maintenance)?

2. Bagaimana hasil analisislossespada mesin dan identifikasilossesyang akan
diminimasi?

3. Bagaimanarekomendasi untuk meningkatkan performansi perawatan?



1.3 Tujuan Pen€litian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Untuk mengetahui nila OEE mesin produksimeliputi avaibility rate,
performance rate dan rate of quality.
2. Untuk mengetahui losses yang mempengaruhi efektivitas pada mesin
produksi.
3. Memberikan masukan atau rekomendas kebijakan perawatan dan

perbaikan untuk meningkatkan efektivitasmesin produksi.

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini bagi perusahaan
adalah :

1. Perusahaan mendapat informasi mengenai metodeOverall Equipment
Effectiveness (OEE) sebagai metode yang digunakan untuk mengukur
Kinerja perawatan mesin.

2. Memberikan masukan kepada mangemen perusahaan dalam hal
perawatan mesin sehingga diharapkan meningkatkan availability,
performance dan rate of quality mesin produksi.

3. Metode dan analisis yang digunakan dalam penelitian ini bisa diterapkan

pada mesin-mesin dan peralatanlain yang adadi CV. SAU.



1.5 Batasan Masalah
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Untuk mengarahkan tujuan pembahasan agar semakin terarah dan

untuk menghidari permasalahan yang lebih luas, maka dilakukan pembatasan

masal ah sebagai berikut :

1

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data historisCV. SAU
periode triwulan | 2015 yaitu dari bulan Januari sampai Maret 2015 yang
meliputi data jam kerja mesin, datadowntimemesin, dan data hasil
produksi.

Pengukuran yang dilakukan dalam penelitian ini tidak membahas tentang
biaya yang ditimbulkan akibat |osses yang terjadi.

Rekomendasi perbaikan perawatan mesin dan peralatan berdasarkan

daritemuan yang ada di perusahan.

Asumsi

Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah :
Pada perhitungan OEE setelah perbaikan, waktu penggantian spare part v-
belt adalah waktu usulan dari hasil simulasi.
Data yang digunakan dalam simulasi awalan maupun usulan perbaikan
adalah data tunggal.
Pada simulasi, kemampuan operator dan mekanik dalam melakukan
penggantianspare part v-belt adalah sama.
Dalam simulasi proses pergantian spare part v-belt, mesin GT-610A dan

mesin SK-305HA dianggap sama.



1.7 Sistematika Penulisan
Untuk memudahkan dalam mempelgari tugas akhir ini maka

diperlukan sistematika penulisan yang sebagai berikut:

BAB | : PENDAHULUAN
Beris tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan
penelitian, batasan masalah dan sistematika penulisan. Yang
diharapkan dapat memberikan gambaran secara umum tentang tugas
akhir ini.

BAB Il : TINJAUAN PUSTAKA
Berisi tentang konsep-konsep dan prinsip dasar yang digunakan oleh
peneliti sebelumnya untuk memecahkan masalah yang dirumuskan
dalam penelitian yang nantinya akan dijadikan sebagai bahan acuan
bagi penelitianini.

BAB |1l : METODOLOGI PENELITIAN
Menjelaskan tentang lokasi penelitian, waktu penelitian, jenis data,
metode pengumpulan data, metode analisis data yang digunakan
dalam penelitian dan diagram alir penelitian.

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN
Mengidentfikasi data dari hasil yang diperoleh selama penelitian
kemudian mengolahnya dengan metode yang telah ditentukan
dilanjutkan dengan menganalisis hasil pengolahan data-data tersebut

secara komprehensif.
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BABV : KESIMPULAN DAN SARAN
Menampilkan hasil identifikas pengolahan data penelitian dan
memberikan rekomendasi atau saran untuk perbaikan berkelanjutan

sebagai bahan evaluasi bagi perusahaan.



BABV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesmpulan
Pengukuran performa perawatan mesin produksi CV. Sinar Albasia

Utama menggunakan Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan six big

losses untuk mengetahui losses yang terjadi di lantai produksi barecore.

Berdasarkan pengolahan data dan analisis masalahmesin Double Surface

Planer GT-610A dan mesin Gang Rip Saw SK-305HA pada area line

produksi 111 (tiga), maka dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Berdasarkan hasil OEE yang dibandingkan dengan nilai standar JIPM di
line Il produksi barecore diketahuinila rata-rata OEE periode triwulan |
mesin Double Surface Planer GT-610A dan mesin Gang Rip Saw SK-
305HA masih berada di bawah nilai standar JIPM (85%). Nilai rata-rata
OEE periode triwulan | mesin Double Surface Planer GT-610A adalah
60.62% dan nilai rata-rata OEE periode triwulan | mesin Gang Rip Saw
SK-305HA adalah 62.09%.

2. Berdasarkan hasil perhitungan dan analisissix big losses diketahui
lossesyang mempengaruhi rendahnya nilai OEEmesin Double Surface
Planer GT-610A dan mesin Gang Rip Saw SK-305HA antaralain adalah
reduced speed losses, breakdown loss, set up and adjustment losses, dan

idle and small stop losses.

93
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3. Sebaga salah satu dari rekomendasi perbaikan yang diusulkan dengan
pendekatan 8 pilar TPM, dihasilkan autonomous maintenance untuk
penggantian v-belt yang merampingkan proses penanganan kerusakan
penggantian v-belt dari rata-rata awal 184 menit menjadi 74 menit. Untuk
perawatan berkala pada v-belt bagian bawah dihasilkan dari analisis

MTBF, waktu perawatan v-belt adalah per 100 jam kerja operasi.

5.2 Saran
Berikut ini adalah saran yang diberikan terkait dengan penelitian
yang akan dilakukan kedepannya yang berhubungan dengan penelitian ini:

1. Perlu adanya penelitian lebih lanjut dikarenakan cakupan untuk
menganalisis dan perbaikan pada proses produksi barecore di CV. Sinar
Albasia Utama cukup luas.

2. Dalam penélitian ini masih dalam lingkuppemaparan nilai yang timbul
pada perawatan peralatan dan proses produksibarecore sehingga pada
penelitian selanjutnya masih dapat dikembangkan sampal dengan
pengimplementasian dari usulan perbaikan yang telah dikemukakan agar
produktivitas perusahaan dapat meningkat dan terjadi perbaikan secara
berkelanjutan.

Adapun saran yang dapat diberikan kepada mangjemen CV. SAU
adalah :

1. Dilaksanakannya program 5S sebagai pondasi 8 pilar TPM, dengan

menata, merapikan stasiun kerja untuk mempermudah akses proses
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produksi dan proses penanganan kerusakan pada mesin produksi.Untuk
memudahkan pembersihan dari kayu scrap dibuat troli  untuk
mempermudah pengumpulan bekas olahan kayu yang tidak dipakai 1agi
agar tidak mengganggu aktivitas operator dalam proses produksi.

. Memulai mengelompokkan pekerjaan penangganan kerusakan mesin
(maintenance) antara yang dapat dilaksanakan menjadi autonomous
maintenanceoleh operator dan perbaikan oleh mekanik atau teknis
dengan mempertimbangkan tingkat keseriusan kerusakan dan waktu
penangganan kerusakan.

. Mengalokasikan waktu coffe breakuntuk meminimasi kesalahan operator
karena kelelahan. Jadi waktu istirahat dapat digunakan dengan efektif

dan tidak mengganggu proses produksi.
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PROFIL PERUSAHAANCYV. SINAR ALBASIA UTAMA

Perusahaan ini berdiri pada tahun 2010 yang bergerak pada pengolahan
kayu, khususnya produk barecore. Dalam perjalanan usahanya, perusahaan ini
beroperasi dengan kapasitas produksi mencapai 2.000 m3 per bulan. Hasl
produksi barecore telah mengalami peningkatan secara bertahap dari tahun per

tahun. Barecore hasil produksi telah dikirim ke luar negeri yaitu Taiwan dan Cina.

Hal ini tentunya menjadi prestas untuk perusahaan loka yang mampu
memberikan devisa yang cukup besar daam perputaran roda pertumbuhan
ekonomi di daerah istimewa Yogyakarta di Kabupaten Sleman. Dalam kegiatan
usahanya, perusahaan mampu menyerap tenaga kerja sebanyak 300 tenaga kerja
dari berbagal wilayah di Y ogyakarta. Dalam perjalanan operasinya yang semula 3
line utama dan satu line risize kini telah bertambah dengan lima line produksi

utama dan 2 line produksi khusus resize.

Nama perusahaan: CV.SINAR ALBASIA UTAMA
Kantor pusat - Jn. Cangkringan Km. 4 Purwomartani, Kalasan, Sleman
Nomor telepon  : 0274-6531009

Alamat e-mail : sinar.albasia@yahoo.co.id

Berdiri : 31 Agustus 2010
Direks
Direktur : Sutono

General Manager : Hery Y uliansyah
Staff Khusus Pemasaran dan Perencanaan : Dini Wulansari, S.S

Kabag Keuangan : Sigit Marsono
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Kabag Produksi : Hobertus Dhayanto
Kabag. Logistik : Agus Turniadi

Kabag. Teknik : Ahmadi

Kabag SDM dan Umum : Dafik Sukito, S.H.

Vis dan Misi
Vis

Melalui kegiatan usahaini, kami CV. Sinar Albasia Utama menanamkan
“Barecore” sebagai pusat dari seluruh kegiatan kami dan terus menerus
memajukannya. Kami bertujuan memberikan yang terbaik bagi konsumen kami.
Dengan terus bekerja sana dengan seluruh karyawan dan mitra bisnis kami,
perusahaan akan secara aktif memberikan produk dan pelayanan yang
merealisasikan produksi yang berkualitas yang akan meraih pasar Asia.
Misi

Pengabdian kami demi membantu pertumbuhan pembangunan dan
ekonomi masayarakat di Sleman dan Daerah Istimewa Yogyakarta serta

Indonesia

Fil osofi

Kemajuan dan perkembangan dapat tercapai melalui usaha bersama dan
bekerjasama seluruh karyawan perusahaan kami dengan tujuan dan semangat

untuk bekerjajujur, total dan profesional.
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Prinsip perusahaan

o a0~ WD PRE

Bermanfaat bagi masayarakat
Kegjujuran

Kerjakeras dan kerjasamatim
Terus berbenah untuk maju
Rendah hati dan santun
Rasaterima kasih atau bersyukur
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PROSES PRODUKSI BARECORE

Barecore adalah barang setengah jadi yang berupa lembaran yang
disusun dengan beberapa barpiece.Bahan baku utama produksi adalah kayu
albasia, bahan baku tersebut didapatkan dari daerah Jawa Timur dan Jawa Tengah.
Kayu tersebut merupakan kayu produksi pertanian dari hutan rakyat melalui
suplaier yang legal dan terpercaya. Rata-rata kebutuhan bahan baku kayu abasia

adal ah sebanyak 8.500 m3 per bulan.

Bahan lain adalah lem pvac yang berfungsi sebagai perekat bar piece.

1. Sawn timber basah
Y aitu proses penerimaan dan perhitungan bobot kayu (jumlah dan volume)
kayu abasia yang berasal dari suplier kemudia ditempatkan di ruang
terbuka untuk keringkan.

2. Sicking
Sticking adalah proses identifikasi, dokumentasi dan pengukuran kayu
standar legal loging sebelum diproses ke proses produksi. Jika lolos uji ini
maka kayu akan di labelisasi untuk siap diproses (ukuran 1 meter).

3. Kilndry
Kiln dry adalah pengeringan manual dengan menjemur kayu di bawah
sinar matahari dan menempatkan sesuai sistem IN/OUT.

4. Sawn timber kering
Adaah proses pengeringan dengan steam yang dihasilkan mesin uap

bolier, yang dimana kayu-kayu ditempatkan di ruangan tertutup dan
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dihembuskan uap panas steam untuk mengeringkan atau mengurangi kadar
air dalam kayu yang merugikan pada proses potong dan pengeleman.
Jumping cros cut

Adalah proses pemotongan panjang kayu dengan panjang hasil random
antara 30-50 cm.

Duable planer

Adaah proses setelah dipotong, kemudian diratakan atas dan bawah
dengan mesin double surface planner.

Gangrip

Setelah proses perataan atas bawah, kemudian bahan dipotong menjadi
terbel ah-belah antara 5-9 dengan mesin barpiece gang rip saw

Sortir

Proses ini menentukan hasil dari duoble planer dan gang rip apakah
diproses ke resize atau dilanjutkan. Bila hasil baik maka akan langsung di
proses setting dst, bila kurang atau ada hasil yang tidak sesuai maka bahan
dapat diproses resize.

Setting

Adalah penataan barpiece ke dalam tatakan yang nantinya akan di press
dan diberi lem untuk direkatkan.

Press laminating

Pemberian lem dan kemudian dipress dengan msesin press hidrolis selama

20 menit.



103

11. Quality check
Hasil barecore dari press di check apakah masuk grade A atau Grade B
atau reject atau memerlukan prosesrevisi.

12. Resize and revis
Proses resizeini adalah proses mengecilkan barpiece yang tidak terbentuk
sempurnadan revisiuntuk memperbaiki barecore yang sedikit cacat.

13. Packing
Dari hasil barecore yang layak, maka akan dilabelisasi A dan B untuk

dikemas dan siap untuk dikirim ke konsumen.

QO
Bahan baku Sticking Kiln Dry Oven Sawn Timber Kering Cross cut Double [Planner

Packing

Single Planner

Barecore .
(Downsize)

Packing
Grade B (Downsize)

Gambar Alir Produksi Barecore
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LAYOUT PABRIK CV. SAU

AREA PARKIR

D.

AREA PARKIR

—— AKSES KELUAR

Gambar lay out CV. SAU
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Keterangan :

A:

B

G:

H:

Pos Sekuriti

: Trafo PLN

: Mushola

: Office

: Packing Area

- Quality Check & Revisi Area

Warehouse (Bahan Baku Tambahan dan Spare Part)

Kiln Dry Area

| : Sticking Area

J: Production Area

K

L:

: Oven- Drying

Office Teknik

M : Tool Room

N

: Dust Collector (SILO)

O : Ruang Bakar (Boiler)

P:

Water Tower

Q: Toilet
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LAPORAN DOWNTIME MESIN PRODUKSI PADA TRIWULANI 2015

Data laporan downtime mesin produks pada bulan Januari 2015

Mesin Cross Cut

No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (\:Vn Zﬁg
1 | 20-01-2015 5 Stel konveyor 15
2 | 05-01-2015 Stel konveyor 15
3 | 08-01-2015 7 | Stel rantai 15
Total | 45
Mesin Double Planer
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (\:Vn Zﬁg
1 | 04-01-2015 Service stoper baut putus 35
2 Baut putus lagi 35
3 1 | Tambah oli otomatis 10
4 | 24-01-2015 Baut stoper putus 30
5 | 29-01-2015 Service push button 20
6 | 05-01-2015 5 Service stper kanan putus 30
9 | 20-01-2015 Ganti v belt B37 90
10 | 05-01-2015 Ganti gear box WP 60 konveyor 180
11 | 08-01-2015 Repair baut stopper bagian atas 70
12 | 12-01-2015 Las megja 90
13 | 13-01-2015 3 Cek mesin 10
14 | 14-01-2015 Ganti sambungan rantai rsb0 120
15 | 20-01-2015 Service rantai caterpillar putus 175
16 | 26-01-2015 Bearing catterpilar bongkar , ganti | 120
17 Repair bearing housing pisau atas 180
18 | 03-01-2015 Caterpilar putus pen lepas 240
19 | 14-01-2015 Ganti v belt 80
20 | 16-01-2015 Ganti sambungan rantai catterpilar | 50
21 | 17-01-2015 Ganti v belt A68 4 pcs 100
22 4 | Bongkar master piano 20
23 | 22-01-2015 Ganti sambungan rel conveyor 40
24 | 26-01-2015 Ganti pin konveyor putus 120
25 | 27-01-2015 Bongkar cuuter block 50
26 | 30-01-2015 Pasang cutter block bagus 70
27 | 02-01-2015 Servicerel depan atas 30
28 | 03-01-2015 5 | Service dektrik ngetrip 40
29 | 06-01-2015 Ganti v belt catterpilar 90
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No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]fg)
30 | 17-01-2015 Bongkar master piano 60
31 | 05-01-2015 Ganti vbelt A66 4 pcs 90
32 | 06-01-2015 Cek stel stoper baut putus 35
33 | 10-01-2015 Cek stel stoper baut putus 30
34 | 15-01-2015 6 | Ganti vbelt A66 4 pcs 85
35 | 16-01-2015 Ganti baut penahan rel 35
36 Reapir elektrik 10
37 | 29-01-2015 Service elektrik 10
38 | 08-01-2015 Cek stel pisau hasil tidak rata 25
39 | 09-01-2015 o Ganti bearing sliding 30
40 | 24-01-2015 Stel hub 3 15
41 Ganti ve belt A65 60
Total | 2610
Mesin Gang Rip
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (\:Vn Zﬁg
1 | 08-01-2015 1 Service el ektrik 10
2 | 18-01-2015 Ganti v belt B 97 120
3 | 03-01-2015 Stel v belt kendor 15
4 | 30-01-2015 2 | Ganti v belt B50 60
5 Servicerol atas feeeder 12
6 | 05-01-2015 Ganti v-belt B97 90
9 Ganti V-belt A31 plender gangrip | 90
10 | 06-01-2015 Ganti v-belt A30 plender gangrip | 40
11 | 12-01-2015 Ganti nipple angin pneumatic atas | 30
12 | 14-01-2015 3 Ganti stopper ebonit 120
13 Ganti baut settingan feeder 145
14 Ganti oli (PM) 30
15 | 20-01-2015 Ganti electro worm dengan line 4 180
16 Ganti dudukan elektrik caterpillar 90
17 | 26-01-2015 L as dududkan feeder 120
18 | 13-01-2015 Cek baut pneumatic atas 10
19 | 22-01-2015 4 | Lasbaut stelar rol bawah feeder 50
20 | 23-01-2015 Bongkar upper cuuter head 45
21 | 07-01-2015 Las feeder roller depan 35
22 | 10-01-2015 Ganti v belt B97 6pcs 95
23 | 20-01-2015 5 Repair table saw 50
24 | 21-01-2015 Tambah per feeder kendor 25
25 | 26-01-2015 Ganti baut penahan roll atas 15
26 | 29-01-2015 Ganti per stoper fedder 15
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No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(;l[g)
27 | 13-01-2015 6 Ganti baut pneumatic rol atas 60
28 | 15-01-2015 Ganti v belt B97 6 pcs 110
Total | 1662
Mesin Press

No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn Z‘;ﬁ;
1 | 06-01-2015 1 Ganti kontaktor 15

2 | 12-01-2015 Is oli hidrolis 10

3 | 27-01-2015 2 | Pneumatic atas flange bocor 35

4 | 27-01-2015 3 | Cabang angin bocor 20

5 | 24-03-2015 4 | Lasplat dudukan meja atas 30

6 | 02-01-2015 5 Ganti saklar push buuttton 10

9 | 09-01-2015 Service motor dan gearbox 45
10 | 03-01-2015 Ganti selang 10 mm 25
11 | 05-03-2015 Hidrolik bocor 35
12 | 07-01-2015 6 Ganti nipple selang output 20
13 | 08-01-2015 Ganti blok press 35
14 | 15-03-2015 Ganti selang angin 10
15 | 24-01-2015 Ganti selang angin 10
16 | 03-01-2015 Ganti selang pecah 15
17 | 07-01-2015 Ganti selang angin pecah 10
18 | 11-01-2015 7 | Ganti bolt balon press 30
19 | 14-03-2015 Ganti push button 10
20 Las baut press 30

Total | 395

Data laporan downtime mesin produksi line-3 pada bulan Februari 2015

Mesin Cross Cut

No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvnglr(\fg)
1 | 20-02-2015 2 | Stel konveyor 15
2 | 06-02-2015 6 | Stel konveyor 30

Total

45




Mesin Double Planer
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No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvnglr(\fg)
1 | 09-02-2015 1 | Service stpoer kanan putus 30
2 | 05-02-2015 5 Ganti gear box 105
3 Stel konveyor 15
4 | 02-02-2015 Tambah oli (PM) 10
5 | 09-02-2015 Service ada kayu naik conveyor 120
6 | 10-02-2015 Ganti v-belt B35 90
9 | 16-02-2015 Ganti v-belt A68 4 pcs 120
10 3 | Bongkar master piano 240
11 Serviceoli (PM) 30
12 | 17-02-2015 Cek jumping line conveyor, stel 120
13 | 24-02-2015 Las meja sortir line 120
14 | 25-02-2015 Cek stoper dan repair 60
15 | 02-02-2015 Service rol atas macet 50
16 | 06-02-2015 4 Stel rantai ceterpillar putus 70
17 | 21-02-2015 Ganti bersihkan master piano 60
18 Service rantai rol feeder 30
19 | 05-02-2015 5 Service rol atas macet 30
20 | 21-02-2015 Ganti v belt atas 70
21 | 21-02-2015 6 | Service stoper utamabolt putus 15
22 | 03-02-2015 7 | Ganti pisau goang 45

Total | 1390
Mesin Gang Rip

No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn Zli;ﬁj)
1 | 04-02-2015 Ganti v belt B 97 4 pcs 90
2 | 05-02-2015 1 Ganti v belt B 97 6 pcs 120
3 | 14-02-2015 Service tangonan fider 30
4 | 16-02-2015 Ganti v belt B 97 6 pcs 95
5 | 02-02-2015 cek v-belt speed reduction 45
6 | 03-02-2015 Service rol atastidak mau mundur | 180
9 Ganti v-belt 1922V rol feeder 90
10 | 10-02-2015 Ganti stopper 45
11 | 17-02-2015 3 Service gang rip (PM) 30
12 Selang angin pneumatic bocor 45
13 | 24-02-2015 Ganti v-belt B97 6 pcs 145
14 | 25-02-2015 tube saw turn diganti ke line 4 120
15 Ganti v-belt 1922V rol feeder 90
16 | 28-02-2015 Service e ektrik (PM) 30
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No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]fg)
17 | 02-02-2015 4 | Las setting stoper rol 120
18 | 02-02-2015 Ganti v belt B 97 6 pcs 100
19 Ganti v belt A 30 feeder 65
20 | 04-02-2015 Ganti v belt A 30 feeder 60
21 | 06-02-2015 5 | Lasfeeder service 20
22 | 16-02-2015 Ganti stoper ebonit 15
23 Repair ganti baut setting rol 15
24 | 27-02-2015 Las baut feeder 35
25 | 11-03-2015 6 | Ganti v belt B97 6 pcs 120
26 | 06-02-2015 7 | Service elektrik table saw 15
Total | 1720
Mesin Press
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]fg)
1 | 06-02-2015 5 Service bacor angin 10
2 | 14-02-2015 Ganti v belt B 40 35
3 | 14-02-2015 5 | Servicerantal lepas dan stel 25
4 | 09-02-2015 6 Ganti niple pneumatic 10
5 | 11-02-2015 Ganti T-piece 15
6 | 06-02-2015 - Service balon press bocor 75
9 | 08-02-2015 Ganti sambungan rantai 30
Total | 200
Data laporan downtime mesin produksi pada bulan Maret 2015
Mesin Cross Cut
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]fg)
1 | 07-03-2015 Ganti spindle jumping VCN 45
2 | 10-03-2015 1 Repair stel flange 10
3 | 12-03-2015 Las tutup pisau 5
4 | 13-03-2015 Stel siku potongan 5
5 | 03-03-2015 Ganti belt A63 30
6 | 17-03-2015 5 Service niple angin 5
7 | 20-03-2015 Stel konveyor 10
8 | 30-03-2015 Repair korslet 5
9 | 02-03-2015 3 | Bearing lepas repair 20
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No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]f?)
10 Las dudukan meja 25
11 Radia arm repair stel 5
12 | 17-03-2015 Cek selenoid valve 15
13 | 19-03-2015 Las megja 15
14 | 24-03-2015 Ganti selang angin 15
15 | 27-03-2015 4 | Cek elektrikal 15
16 | 30-03-2015 Las meja anchor 15
17 | 31-03-2015 5 | Las mgaanchor 35
18 | 04-03-2015 Dinabolt putus 10
19 6 Ganti stoper 10
20 | 11-03-2015 Repair saklar conveyor 15
21 | 19-03-2015 Baut spindle kendor 5
22 | 09-03-2015 Cek stel radia arm 10
23 | 18-03-2015 7 | Cek stel spindle ganti bearing 35
24 | 23-03-2015 Stel konveyor 10
Total | 370
Mesin Double Planer
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]f?)
1 | 02-03-2015 1 | Gantiv belt 90
2 | 05-03-2015 Pasang handle megja 120
3 | 09-03-2015 Ganti pisau ada goang 40
4 | 26-03-2015 Ganti v- belt 110
5 | 26-03-2015 2 | St roll feeder 30
6 | 31-03-2015 Lepas feed roller 65
9 | 04-03-2015 3 L epas stopper mesin jumping cross | 120
10 Ganti traddle switch jumping 40
11 | 10-03-2015 Cek dan kontrol mesin (PM) 10
12 | 11-03-2015 Crosscut service bearing lepas 90
13 L as dudukab pneumatic jumping 75
14 | 11-03-2015 Mati listrik 55
15 | 17-03-2015 Ganti selenoid valve 130
16 | 19-03-2015 Las meja dan kencangkan baut 120
17 | 20-03-2015 Stel konveyor 45
18 | 23-03-2015 Ganti v-belt pisau bawah 90
19 Cek stoper dan repair 45
20 | 26-03-2015 Service ada kayu naik ke atas conv | 120
21 Las kaki mga 120
22 | 27-03-2015 Cross cut lepas bearing dan 120
23 | 10-03-2015 4 Ganti baut rel conveyor 20
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No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn er(]f?)
24 | 18-03-2015 Ganti v belt A68 4 pcs 95
25 | 30-03-2015 5 Cek kayu naik ke conv chain 20
26 | 31-03-2015 Ganti v belt 4 pcs 90
27 | 10-03-2015 6 Ganti v belt bawah 4 pcs 105
28 | 22-03-2015 Lasmeja 15
29 | 23-03-2015 Lasfeed roller lepas 35
30 | 24-03-2015 Pasang feed rol 25
31 | 22-03-2015 7 Lasmejaresize 15
32 | 23-03-2015 Cek stel stoper 15
33 | 24-03-2015 Lepas feed rol 25
34 | 30-03-2015 Cek repair bodi kordlet 15
Total | 2110
Mesin Gang Rip
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvn g':l[?)
1 | 11-03-2015 1 | Ganti v belt bawah 6 pcs 120
2 | 31-03-2015 Test stel mesin feedroll 20
3 | 07-03-2015 2 | Ganti oli gearbox 35
4 | 25-03-2015 Cek ada percikan api di mesin 10
5 | 27-03-2015 Ganti v belt B103 6 pcs 90
6 | 31-03-2015 Cek gaer reduce 15
9 | 04-03-2015 L epas gear reduce 60
10 | 04-03-2015 3 Ganti v-belt B97 6 pcs 180
11 | 09-03-2015 Ganti oli gearbox (PM) 30
12 | 11-03-2015 Mati listrik 55
13 | 12-03-2015 Cek mesin overload 20
14 | 13-03-2015 Ganti selang PV bocor 190
15 | 16-03-2015 Bersihkan glass re_gulator air unit 120
dan menambah oli pelumas
16 Cel_< stopper dan kencangkan baut 135
tepi ebonit
17 | 23-03-2015 Cek mesin (PM) 15
18 | 27-03-2015 Ganti v-belt B97 6 pcs 180
19 S_toppgr pecah dan saw terjepit 120
diganti pisau
20 | 07-03-2015 4 | Ganti ole gear box 35
21 | 10-03-2015 Ganti v- belt 115
22 | 25-03-2015 Cek mesin ada percikan api 10
23 | 02-03-2015 6 Rangkai saw mill 35

Total

1575
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Mesin Press
No Tanggal Line K eterangan Pekerjaan (Yvnglr(\fg)
1 | 02-03-2015 3 | Lasbaut hidrolis 30
2 | 06-03-2015 Las dudukan mgja 30
3 | 10-03-2015 7 | Lasbaut dudukan meja 25
4 | 24-03-2015 Stel press ada bocor hidrolis 35
Total | 120

Total downtime

Waktu Kerusakan/ Downtime (menit)

Jenis Medh Januari Februari Maret Total
Croos-cutting 45 45 370 460
Double Surface Planer 2610 1390 2110 6110
Gang Rip Saw 1662 1720 1575 4957
Press 395 200 120 715

Total | 12242

Sumber : data laporan harian bagian teknik CV.SAU triwulan | 2015




DATA LAPORAN DOWNTIME MESIN GT-610A DAN SK-305HA LINE-3 PADA TRIWULANI 2015

Data laporan downtime mesin produksi line-3 pada bulan Januari 2015

Mesin Double Planer

No Tanggal K eterangan Pekerjaan Waktu (menit)
1 | 05-01-2015 Ganti gear box WP 60 konveyor jumping 180
2 | 08-01-2015 Repair baut stopper bagian atas kanan 70
3 | 12-01-2015 Las mgja 90
4 | 13-01-2015 Cek mesin 10
5 | 14-01-2015 Ganti sambungan rantai rss0 120
6 | 20-01-2015 Service rantai caterpillar putus 175
7 | 26-01-2015 Bearing catterpilar bongkar , ganti 120
Repair bearing housing pisau atas 180
Mesin Gang Rip
No Tanggal K eterangan Pekerjaan Waktu (menit)
1 | 05-01-2015 Ganti v-belt B97 90
Ganti V-belt A31 plender gang rip 90
2 | 06-01-2015 Ganti v-belt A30 plender gang rip 40
3 | 12-01-2015 Ganti nipple angin pneumatic atas 30
4 | 14-01-2015 Ganti stopper ebonit 120
Ganti baut settingan feeder 145
Ganti oli (PM) 30
5 | 20-01-2015 Ganti electro worm dengan line 4 180
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Ganti dudukan elektrik caterpillar EO38. 220V 90
6 | 26-01-2015 L as dududkan feeder 120
Data laporan downtime mesin produksi line-3 pada bulan Februari 2015
Mesin Double Planer
No Tanggal K eterangan Pekerjaan Waktu (menit)
1 | 02-02-2015 Tambah oli (PM) 10
2 | 09-02-2015 Service ada kayu naik ke atas conveyor chain 120
3 | 10-02-2015 Ganti v-belt B35 90
4 | 16-02-2015 Ganti v-belt A68 4 pcs 120
Bongkar master piano 240
Service oli (PM) 30
5 | 17-02-2015 Cek jumping line conveyor, stel 120
6 | 24-02-2015 Las meja sortir line 120
7 | 25-02-2015 Cek stoper dan repair 60
Mesin Gang Rip
No Tanggal K eterangan Pekerjaan Waktu (menit)
1 | 02-02-2015 Cek gang rip dan cek v-belt speed reduction 45
2 | 03-02-2015 Service rol atas tidak mau mundur 180
Ganti v-belt 1922V rol feeder 90
3 | 10-02-2015 Ganti stopper 45
4 | 17-02-2015 Service gang rip (PM) 30
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Selang angin pneumatic bocor 2 tempat, repair 45
5 | 24-02-2015 Ganti v-belt B97 6 pcs 145
6 | 25-02-2015 Ganti tube saw turn diganti ke line 4 120
Ganti v-belt 1922V rol feeder 90
7 | 28-02-2015 Service eektrik (PM) 30
Data laporan downtime mesin produksi line-3 pada bulan Maret 2015
Mesin Double Planer
No Tanggal K eterangan Pekerjaan Waktu (menit)
1 | 04-03-2015 L epas stopper mesin jumping cross (waiting) 120
Ganti traddle switch jumping 40
2 | 10-03-2015 Cek dan kontrol mesin (PM) 10
3 | 11-03-2015 Crosscut service bearing lepas dari housing 90
L as dudukab pneumatic jumping 75
4 | 11-03-2015 Mati listrik 55
5 | 17-03-2015 Ganti selenoid valve jumping line bocor 130
6 | 19-03-2015 Las meja dan kencangkan baut spindle 120
7 | 20-03-2015 Stel konveyor 45
8 | 23-03-2015 Ganti v-belt pisau bawah 90
Cek stoper dan repair 45
9 | 26-03-2015 Service ada kayu naik ke atas conveyor chain 120
Las kaki mgja 120
10 | 27-03-2015 Cross cut lepas bearing dan diperbaiki 120
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Mesin Gang Rip

No Tanggal K eterangan Pekerjaan Waktu (menit)
1 | 04-03-2015 Ganti v-belt B97 6 pcs 180
2 | 09-03-2015 Ganti oli gearbox (PM) 30
3 | 11-03-2015 Mati listrik 55
4 | 12-03-2015 Cek mesin overload 20
5 | 13-03-2015 Ganti selang PV bocor 190
6 | 16-03-2015 Bersihkan glass regulator air unit dan menambah oli pelumas 120

Cek stopper dan kencangkan baut tepi ebonit 135
7 | 23-03-2015 Cek mesin (PM) 15
8 | 27-03-2015 Ganti v-belt B97 6 pcs 180
Stopper pecah dan saw terjepit diganti pisau 120

Total downtime double planer

menit
Bulan DT PM total
Januari 2015 945 945
Februari 2015 880 30 910
Maret 2015 1180 1180

Gang rip
menit
DT PM total
905 30 935
760 60 820
1015 30 1045

Sumber : data laporan harian bagian teknik CV.SAU
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REKAPITULASI LAPORAN TRIWULAN | TAHUN 2015

PEMAKAIAN BAHAN BAKU PRODUK S

Sumber : data laporan triwulan | produksi CV.SAU
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meter
Bulan total batang input line-3 input Double | output Double Input_Gang output Gang
Planer Planer Rip Rip
Januari 327877.00 109292.33 98363.10 93116.34 93444.95 83108.03
Februari 307483.00 102494.33 92244.90 83564.28 87632.66 75521.16
Maret 615725.00 123145.00 110830.50 107866.80 105288.98 97702.61
meter
Bulan reject Double | . :
& Planer rejectGang Rip
Januari 5246.76 10336.92
Februari 8680.62 12111.50
Maret 2963.70 7586.37
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DATA LAPORAN DOWNTIME KOMPONEN MESIN PRODUKSI LINE-3

PADA TRIWULAN 2015

Data laporan downtime mesin produksi line-3 pada bulan Januari-Maret 2015

Mesin Double Planer

No | Komponen Kerusakan Frekuensi | Waktu | Tota
(menit) | Waktu
1 Gear box | gear box WP 60 konveyor 1 180 300
konveyor | Bearing catterpilar bongkar 1 120
Kayu naik ke atas conveyor chain 2 120
5 Rantai Ganti sambungan rantai rss0 1 120 655
konveyor | Rantai caterpillar putus 1 175
jumping line conveyor 1 120
Cek stoper dan repair 1 45
Cross bearing 1 120
. L epas stopper mesin 1 120
3 Knife Repair bearing housing pisau atas 1 180 59
Repair baut stopper 1 70
stoper dan repair 1 60
Ganti v-belt B35 1 90
Ganti v-belt A68 4 pcs 1 120
Motor Bongkar master pi ano 1 240
. Ganti traddle switch jumping 1 40
4 Knife . : 875
Mekanik Ganti y-belt pisau bt_;lwah_ 1 90
selenoid valve jumping line bocor 1 130
Crosscut bearing lepas 1 90
L as dudukab pneumatic jumping 1 75
Las mejajumping line 4 120
Mejacross | Laskaki megjajumping 4 120
5 — . 450
cut Las meja jumping cross 4 90
Las meja jumping cross 4 120
Total 2875
Mesin Gang Rip
No | Komponen Kerusakan Ferkuensi (Yvnzlr(:?) V¥gi<;u
Ganti v-belt 1922V rol feeder 1 90
Ganti baut settingan feeder 1 145
L] Feeder I o dududkan feeder 1 120 | ¥®
Ganti v-belt 1922 V rol feeder 1 90




120

Stopper pecah dan saw ganti 1 120

Ganti stopper ebonit 1 120

. Ganti electro worm dengan line 4 1 180
RIpSaW - Feonti dudukan dlektrik caterpillar 1 0 | o0

Ganti stopper 2 45

Cek stopper dan baut tepi ebonit 2 135

Cek gang rip v-belt speed reduction 1 45

rol atas tidak mau mundur 1 180

Selang angin pneumatic bocor 1 45

Ganti tube saw turn 1 120

Ganti v-belt B97 6 pcs 1 145

Motor saw Gant? v-belt B97 6 pcs 1 180
mekanik Ganti selang F’V_bocqr 1 190 1455

glass regulator air unit 1 120

Ganti v-belt B97 6 pcs 1 180

Ganti v-belt B97 1 90

Ganti V-belt A31 plender gang rip 1 90

Ganti v-belt A30 plender gang rip 1 40

Ganti nipple angin pneumatic atas 1 30
Tota 2590




JAM KERJA LINE 3TRIWULAN I 2015

Jam KerjalLine3 AT=availabletime OT=overtime MS=material stock
januari 2015 februari 2015 maret 2015
Jam jam Jam
tanggal AT oT MS tangga | AT | OT | MS tanggal AT oT MS

1 1 1

2 6.5 6.5 2 7 2 7
3 3 7 3 7
4 4 7 4 7
5 7 5 7/ 5 7
6 7 6 6.5 6 6.5
7 7 7 55 7 55
8 7 8 8

9 6.5 9 7 9 7
10 55 10 7 10 7
11 11 7 11 7
12 7 12 7 12 7
13 7 13 6.5 13 6.5
14 7 14 55 14 55
15 7 15 15

16 6.5 16 7 16 7
17 55 17 7 17 7
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18 7
19 7

20 6.5 6.5
21

22

23 7

24 7 2

25 7

26 7

27 6.5 2

28 5.5 2

29

30 7 2

31 7 2

hari Jam

24 | 1685 | 10 | 65

18 18 | 7
19 7 19
20 7 20 |65
21 7 21 |55
22 7 22
23 6.5 W
24 5.5 24 | 7
25 5 | 7
26 7 %6 | 7 7
27 7 271 |65 6.5
28 7 28 |55 5.5
29 7
30 6.5 6.5
31 5.5 5.5
hari Jam hari Jam
total 22 |1665] 0 | 185 20 |183] 0 | 19
Hari Kerja Kerja Istirahat
. .| 07.00-12.00
Senin-Kamis 13.00 — 15.00 12.00 - 13.00
07.00 - 11.30
Jumat 13.00_ 1500 | 1200-13.00
Sabtu 07.00 - 12.30
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menit
bulan jumlah hari Material Pelumasan Warm-up
jamkerja jam lembur total shortage mesin Auto. Maint.
Januari 2015 22 9990 0 9990 1110 220 440 110
Feb 2015 20 9180 0 9180 1140 200 400 100
Maret 2015 24 10110 600 | 10710 390 240 480 120

Sumber : data laporan harian produksi CV.SAU
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SAMPLING DATA WAKTU KERJA OPERATOR

Data yang diambil adalah batang yang diproses oleh operator dan mesin selama 5 menit dengan waktu pengambilan sampel random
(acak) dengan bantuan Microsoft Excel, yaitu : Data 1 sampai dengan 5 adalah diambil antara pukul 07.20 sampai dengan pukul

11.50 dan Data 6 dan 7 adalah diambil antara pukul 13.20 sampai dengan pukul 14.10.

Dataini digunakan untuk pendekatan hasil produksi output mesin aktual pada penelitianini.

Mesin Double Surface Planer GT-610A

Datake . - Tanggal . .
22 Juni 2015 | 23 Juni 2015 | 24 Juni 2015 | 25 Juni 2015 | 26 Juni 2015
1 70 63 67 68 68
2 72 56 71 70 70
3 70 60 74 67 72
4 76 73 70 71 71
5 70 62 70 70 63
6 64 70 64 68 64
7 69 72 71 72 66
Meter per 5 menit
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Mesin Gang Rip Saw SK-305HA

Datake Tanggal
22 Juni 2015 | 23 Juni 2015 | 24 Juni 2015 | 25 Juni 2015 | 26 Juni 2015
1 59 58 70 65 67
2 64 58 62 61 56
3 68 68 68 68 58
4 64 59 68 67 61
5 72 61 62 71 66
6 69 62 60 63 65
7 66 73 58 68 68
Meter per 5 menit

Untuk menguji data yang telah diambil telah memenuhi kecukupan atau belum, maka dilakukan uji kecukupan data dengan rumus

sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2008):

K/sy/NSXi2—(TXi)2
R i
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Dimana:

N’ = Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.
K = Tingkat kepercayaan dalam pengamatan.(k = 2)
S = Dergjat ketelitian dalam pengamatan (5%o)

N = Jumlah pengamatan yang sudah dilakukan.

Xi = Data pengamatan
Mesin Double Surface Planer GT-610A

k/sy NYXi?~(¥Xi)?
oo (LT Oy

:{2/0.05\/35(164354)—(5731236)
2394

}2= 5.9 = 6 data(data cukup 35 > 6)

Mesin Gang Rip Saw SK-305HA

__{z/ao5J35(145733)—(5100655)
2253

K/s\/NSXi2—(TXi)2
oo (U By

}2=7.7 =8 data(data cukup 35> 8)
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MESIN DOUBLE SURFACE PLANER GT-610A

MODEL GT-610A

Maximum Thickness Of Cut 610 mm (24°)
Minimum Thickness Of Cut 200 mm (8’)
Minimum Length Of Cut 10 mm

Knife Nos. On Bottom Cutter head 310 mm

Knife Sze 4 pcs

Cutterhead Diameter 610x3x30 mm (24’°x1/4°x1 v2’)
Cutterhead Speed 126 mm

Variable Feed Speed 8-24 m/min

Dusthood Outlet Diameter 6°Xx 2

Table Surface Area 27°x103’

Top Cutterhead Drive Motor 20 (25 HP)

Bottom Cutterhead Drive Motor 15 (20 HP)

Feed Drive Motor 3 HP

Upper Mechanism Elevation Motor | Y2 HP

Machine Dimensions (LXWxH) 2700x1145x1720 mm
Net Weight 3000 kg

Packing Dimensions(LxWxH) 2780x1240x1940 mm
Gross Weight 3500 kg
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MESIN GANG RIP SAW SK-305HA

MODEL SK-305HA
Maximum Working Width 305 mm
Maximum Wor king Thickness 125 mm
Table Feed Rollers 4 pcs

Upper Feed Rollere 6 pcs
Maximum Saw Blade Diameter 405 mm (16)
Saw Spindle Diameter 70 mm
Variable Feed Speed 6-34 m/min
Saw Spindle Speed 36000 rpm
Saw Blade Keyway 20(W)x5mm(H)x2
Saw Spindle Seeve 1 group
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