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ABSTRAK

Berdasarkan hasil observasi lapangan, terdapat mesin utama produksi pengantongan semen yang
memiliki tingkat kualitas kurang baik, hal ini didapatkan dari mesin packer yang berjalan tidak
sesuai dengan perintah yang diinput oleh komputer administrator, sehingga proses pengantongan
semen menjadi lebih lama dan target pengantongan tidak dapat dicapai dengan sempurna. Oleh
karena itu perlu adanya analisis keefektifitasan mesin packer, sehingga operator dapat
mengetahui seberapa efektif mesin packer melakukan pekerjaan yang diperintahkan dan dapat
mengetahui penyebab dari ketidakefektifitasan mesin packer. Berdasarkan hasil pengolahan data
historis periode 1 Januari - 31 Desember 2019 Shift 1 pada pukul 07.00 — 15.00, produksi semen
pada mesin 641-M1 memiliki tingkat Overall Effectiveness Equipment (OEE) sebesar 35,646%.
dan memiliki 6 kerugian dengan prosentase breakdown losses sebesar 41,236 %, iddling & minor
stoppages sebesar 20,895%, reduced speed sebesar 19,166%, setup & adjustment losses sebesar
3,837%, defect in process sebesar 0,115%, dan reduced yield sebesar 0%. Sedangkan produksi
semen pada mesin 642-M1 memiliki tingkat Overall Effectiveness Equipment (OEE) sebesar
26,469%. dan memiliki 6 kerugian dengan prosentase breakdown losses sebesar 49,512%, iddling
& minor stoppages sebesar 20,098%, reduced speed sebesar 20,098%, setup & adjustment losses
sebesar 3,841%, defect in process sebesar 0,080%, dan reduced yield sebesar 0%. Sedangkan
produksi semen pada mesin 643-M1 memiliki tingkat Overall Effectiveness Equipment (OEE)
sebesar 20,033%. dan memiliki 6 kerugian dengan prosentase breakdown losses sebesar 61,515
%, iddling & minor stoppages sebesar 14,444%, reduced speed sebesar 14,444%, setup &
adjustment losses sebesar 3,849%, defect in process sebesar 0,159%, dan reduced yield sebesar
0%. Penyebab dari kerugian (losses) produksi semen pada mesin 641-PM1, 642-PM1, dan 643-
PM1 berdasarkan pada diagram pareto adalah breakdown losses, iddling & minor stoppages, dan
reduced speed. — Simulasi menggunakan  aplikasi  berbasis  web dapat diakses di
www.test] 01rifqifauzi.shinyapps.io/oee-sbl

Kata kunci : Packer Machine, OEE, six big losses, aplikasi

BAB I
PENDAHULAN

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini, perkembangan dunia industri semakin maju,
perusahaan/pelaku usaha memerlukan alat bantu yang lebih akurat,
terutama dalam menjaga pemeliharaan mesin produksi (Kurniawan, 2013).
Hal ini dikarenakan mesin produksi merupakan salah satu faktor utama
berjalannya proses produksi (Ben-Daya et al, 2009). Menurut Kurniawan

(2013), apabila terjadi kerusakan atau downtime pada mesin, maka proses

XVii


http://www.test101rifqifauzi.shinyapps.io/oee-sbl

produksi akan berhenti, sehingga perlu menerapkan sistem manajemen
pemeliharaan mesin produksi yang dapat membantu meminimasi
downtime pada kerusakan

Pengambilan keputusan pemeliharaan terkadang masih terhambat, hal
ini dikarenakan belum ada sistem pendukung yang dapat membantu
teknisi dalam memberikan keputusaan tersebut. Sehingga perlu adanya
alat bantu untuk mengetahui kapan mesin harus mendapat perlakuan
perawatan/pemeliharaan dan dapat melakukan evaluasi tingkat efektivitas
mesin berdasarkan data historis perusahaan dalam melakukan perawatan.
Selain evaluasi tingkat efektivitas, perlu adanya langkah untuk menekan
six big losses sehingga akar permasalahan akan lebih spesifik dan
penyelesaian masalah dapat dilakukan lebih akurat (Kurniawan, 2013).

PT Semen Bosowa Banyuwangi merupakan salah satu perusahaan
semen di Jawa Timur, dengan segmentasi pasar berada di Jawa Timur,
Bali, dan Lombok. Perusahaan ini mulai beroperasi ada tahun 1998 dengan
mendatangkan semen kantong dengan berat 40 kg dan 50 kg dari Maros,
Sulawesi ‘Selatan yang dikirim ke Flat Storage Banyuwangi kemudian
dipasarkan di daerah Banyuwangi dan sekitarnya. Kemudian pada tahun
2000, PT/Semen Bosowa Banyuwangi mengembangkan usahanya untuk
dapat melakukan proses packing secara mandiri. Hingga pada tahun 2013
PT Semen Bosowa Banyuwangi membangun perusahaan semen dengan
mesin grinding mill untuk dapat mengolah semen secara mandiri.

Berdasarkan hasil observasi lapangan, terdapat mesin utama produksi

pengantongan semen yang memiliki tingkat kualitas kurang baik, hal ini
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didapatkan dari mesin packer yang berjalan tidak sesuai dengan perintah
yang diinput oleh komputer administrator, sehingga proses pengantongan
semen menjadi lebih lama dan target pengantongan tidak dapat dicapai
dengan sempurna. Oleh karena itu perlu adanya analisis keefektifitasan
mesin packer, sehingga operator dapat mengetahui seberapa efektif mesin
packer melakukan pekerjaan yang diperintahkan dan dapat mengetahui
penyebab dari ketidakefektifitasan mesin packer. Cara untuk dapat
mengetahui tingkat efektifitas mesin packer dapat dilakukan dengan cara
menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE), variabel yang
dipertimbangkan dalam perhitungan tersebut adalah tingkat kecepatan
produksi, tingkat ketersediaan mesin untuk melakukan produksi, dan
tingkat kecacatan produk yang dihasilkan (Nakajima, 1988). Dengan
mengetahui hal tersebut maka penentuan solusi dilakukan dengan
menerapkan analisis Failure Mode and Effect Analisys (Stamatis, 1995)
dan Fishbone Diagram, sehingga mendapatkan sebab dan akibat kerugian
yang ditimbulkan selama proses produksi dan mendapatkan usulan untuk
menekan kerugian tersebut (Ishikawa,1976).

Pada = penelitian ini, memiliki ouput- berupa - usulan untuk
meningkatkan efektifitas ' packer /machine = dan output berupa
aplikasi/software pendukung berbasis web, menggunakan software R
Studio. Dengan adanya usulan peningkatan efektifitas packer machine dan
aplikasi tersebut diharapkan dapat membantu memberikan informasi dan

keterangan kepada supervisor dan operator produksi mengenai tingkat
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1.2

efektivitas mesin secara keseluruhan dengan cepat dan mudah pada

periode tertentu.

Rumusan Masalah
Perumusan masalah pada penelitian ini sebagai berikut :

1. Bagaimana meningkatkan efektivitas packer machine 641-PM],
642-PM1, dan 643-PMI menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness untuk mengetahui six big losses?

2. Bagaimana mengembangkan perangkat pendukung pengolahan

Overall Equipment Effectiveness dan six big losses berbasis web?
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1.3

1.4

1.5

Tujuan
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

I.  Untuk memberikan usulan untuk meningkatkan efektivitas packer
machine 641-PM1, 642-PM1, dan 643-PMI menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness untuk mengetahui six big losses.

2. Mengembangkan perangkat pendukung pengolahan Overall
Equipment Effectiveness dan six big losses berbasis web.

Manfaat

Dapat memberikan usulan kepada perusahaan untuk meningkatkan

efektifitas dan menekan kerugian pada packer machine 641-PMI, 642-

PM1, dan 643-PM] . Selain itu, perusahaan dapat menggunakan perangkat

pengolahan Overall Equipment Effectiveness dan Six Big Losses ini,

sehingga dapat mengetahui tingkat efektivitas mesin pada periode tertentu
secara berkelanjutan.

Batasan
Adapun batasan-batasan dalam melakukan penelitian ini sebagai

berikut :

L.~ Perancangan  dan pembuatan :aplikast ini hanya-dilakukan di mesin
Packer 641-PM1, 642-PMI, dan 643-PM1 di PT Semen Bosowa
Banyuwangi.

2. Penelitian hanya dilakkan pada shift 1 dari jam 07.00 — 15.00.

3. Penelitian menggunakan data periode 1 Januari — 31 Desember 2019

21



1.6 Asumsi
Sedangkan asumsi yang diambil peneliti adalah sebagai berikut :
1. Tingkat efektifitas packer machine 641-PM1, 642-PM]I, dan 643-PM1
cukup rendah.
2. Kerugian yang cukup tinggi dalam proses produksi pengantongan

semen.
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BAB YV

PENUTUP
Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengolahan data historis periode 1 Januari - 31
Desember 2019 Shift 1 pada pukul 07.00 — 15.00, dapat disimpulkan dalam

bentuk tabel sebagai berikut :

Tabel 5.1 Kesimpulan Hasil Pengolahan Data

Packer Machine
No Jenis Pengolahan
641-PM1 642-PM1 643-PM1
1 | Availibility rate 54,927 % 46,647% 34,636%
2 | Performance efficiency 65,417% 56,828% 58,170%
3 | Rate of quality 99,689% 99,671% 99,172%
4 | Overall Equipment
35,646% 26,469% 20,033%
Efectiveness
5 | Breakdown losses 41,236% 49,512% 65,156%
6 | Setup and adjustment
3,837% 3,841% 3,849%
losses
7 Vidling andminor
20,895% 20,098% 14,444%
stoppages
8 Reduced speed 19,166% 20,098% 14,444%
9 | Defect in process 0,115% 0,080% 0,159%
10 | Reduced yield 0% 0% 0%
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Penyebab dari kerugian (losses) produksi semen pada mesin 64/-PM],
642-PM1, dan 643-PM1 berdasarkan pada diagram pareto adalah breakdown
losses, iddling & minor stoppages, dan reduced speed. Berdasarkan hasil
analisis dan tindak lanjut, maka peningkatan efektivitas mesin dan

pengurangan kerugian produksi dapat dilakukan perbaikan sebgai berikut :

Tabel 5.2 Kesimpulan Peningkatan Efektifitas dan Pengurangan Kerugian Produksi

No 641-PM1 642-PM1 643-PM1
1 e Menyediakan jam atau | e Melakukan pre e Menyediakan jam
alarm tanda operation sebelum atau alarm tanda
mulai/istirahat/selesai proses roduksi mulai/istirahat/seles
pekerjaan di packer. dimulai untuk ai pekerjaan di
e Operator loader wajib memastikan packer.
menggunakan kaos tekanan piston dan | ¢ Mengoptimalkan
tangan. semburan dan preventive
e Pengawasan terhadap pasca operation maintenance baik
evakuasi semen yang untuk memastikan electrical maupun
melintang dan/atau bahwa kondisi baik mechanical sesuai
mengganjal, sehingga Jika digunakan dengan SOP yang
mengurangi kantong keesokan ada di perusahaan.
semen yang pecah. harinya/pada shift | e Checking/inspection
e Menambah job checker selanjutnya. lubrikasi di turtle
atau sekuriti untuk ¢ Menyediakan jam valve sebelum
mobile di area packer, atau alarm tanda produksi untuk
sehigga antrian packer mulai/istirahat/sele eastikan gerakan
berjalan lebih kontinu. sai pekerjaan di turtle valve normal.
e Melakukan preventive packer. Operator e Mengoptimalkan
maintenance oleh loader wajib kinerja ptaroler
mechanical dan menggunakan kaos packer untuk dapat
electrical sehingga tangan memastikan
dapat mengetahui e Pengawasan produksi pada saat
equikmen packer yang terhadap evakuasi itu berjalan dengan
memerlukan semen yang normal.
perlakuan/repair/pengg melintang dan/atau | e Mengosongkan
anti mengganjal, rotary packer
sehingga setelah proses
mengurangi produksi
kantong semen pengantongan
yang pecah. selelai agar material
e Shift leader dengan tidak
bag checker menumpuk/memada
konfirmasi t di dalam rotary
minimal 2 kali packer dan
untuk memastikan equipmen lain
jumlah dan jenis seperti screwing.
kantong sesuai e Lakukan
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dengan permintaan
distributor.
Melakukan pre
operation rutin
mengenai faktor-
faktor penyebab
semen jatuh
melintang, seperti
checking jatuh
semen dari 8 spout,
checking semburan
semen, tekanan
udara di panel,
tekanan piston,
ketinggian saddle
bag sesuai dengan
jenis dan berat
kantong, kegiatan
pre operation
dilakukan sebelum
produksi di mulai.

pemeriksaan dan
analisa evakuasi
saddle bag,
terutama gerakan
piston dan kondisi
leafspring pada
setiap akan
melayani
distributor.
Inspeksi kondisi
lefspring sebelum
dan setelah proses
produksi untuk
memastikan kondisi
leafspring normal

Simulasi menggunakan aplikasi berbasis web dapat diakses di

www.test101rifgifauzi.shinyapps.io/oee-sbl .

5.2 Saran
Berdasarkan data sebab akibat, didapatkan saran dari penulis untuk
penelitian ini adalah sebagai berikut :

5.2.1 Pengolahan OEE perlu dilakukan secara langsung, tidak menggunakan
data historis, sehingga analisis dan observasi dapat dilakukan secara
langsung dilapangan.

5.2.2 Pengembangan software memerlukan database, sehingga user dapat
menggunakan dan dapat menyimpan nilai efektifitas dan kerugian

perusahaan.
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