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ABTRAK

Meningkatnya kebutuhan dalam otomasi pada setiap lini di sektor industri
menjadikan keuntungan sekaligus tantangan perusahaan untuk memenuhinya.
Setiap mesin atau alat yang digunakan tentunya dibutuhkan perawatan
(maintenance) untuk memastikan mesin tersebut beroperasi sesuai fungsi yang
optimal. Selain dilakukan proses maintenance secara berkala, keandalan dan
kinerja mesin juga dapat dijaga dan ditingkatkan dengan melakukan penanganan
yang tepat saat mesin mengalami kendala maupun kerusakan. Permasalahan yang
terjadi di CV Prasodjo sebagai salah satu produsen bahan pangan olahan yaitu
salah satu mesin yang mengalami breakdown melebihi batas estimasi perusahaan
selama sekali dalam dua bulan. Efektivitas dari mesin tersebut dihitung
menggunakan metode Overall Equipment Effectivness (OEE). Didapati hasil nilai
rata -rata OEE pada mesin oli vakum di CV Prasodjo hanya mencapai 66,92% (di
bawah standar 85%). Mengetahui rencahnya nilai OEE mesin oli vakum, dianalisis
pula mengenai kerugian (losses) mana yang paling mempengaruhi rendahnya nilai
OEE vyaitu Idling and Minor Stoppage dengan presentase 53,44%. Solusi yang
diberikan berupa pengaturan kembali waktu mulai operasional mesin oli vakum
agar dapat dimanfaatkan penuh sesuai jam kerja yang tersedia, menambahka
karyawan atau dapat memberikan kuasa terhadap proses pengemasan kepada salah
satu karyawan agar operator mesin tidak menunggu adanya karyawan dari proses
produksi, melakukan perawatan dan pengecekkan mesin secara berkala,
memberikan bekal terhadap operator mesin mengenai bagaimana mengatasi
breakdown mesin, dan mengelompokkan produk sesuai dengan perlakuan vakum

yang dilakukan untuk mengurangi waktu setting ulang mesin.

Kata Kunci : Efektivitas, Maintenance, Avability, Performance, Quality, OEE.
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ABSTRACT

The increasing need for automation in every line in the industrial sector
makes it both an advantage and a challenge for companies to fulfill it. Every
machine or tool used certainly requires maintenance to ensure the machine
operates according to optimal function. Apart from carrying out regular
maintenance processes, machine reliability and performance can also be
maintained and improved by carrying out appropriate handling when the machine
experiences problems or is damaged. The problem that occurred at CV Prasodjo
as a producer of processed food ingredients was one of the machines that
experienced a breakdown exceeding the company's estimated limit once every two
months. The effectiveness of the machine is calculated using the Overall
Equipment Effectiveness (OEE) method. It was found that the average OEE value
for the vacuum oil machine at CV Prasodjo only reached 66,92% (below the
standard of 85%). Knowing the low OEE value of a vacuum oil engine, we also
analyzed which losses most influence the low OEE value, namely Idling and Minor
Stoppage with a percentage of 53,44%. The solution provided is in the form of
resetting the operatenal start time of the vacuum oil machine so that it can be fully
utilized according to the available working hours, adding employees or being able
to give authority over the packaging process to one of the employees so that the
machine operator does not wait for employees from the production process,
carrying out maintenance and checking. machines periodically, providing
provisions to machine operators on how to overcome machine breakdowns, and
grouping products according to the vacuum treatment carried out to reduce

machine resetting time.

Keywords: Effectiveness, Maintenance, Availability, Performance, Quality, OEE
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“Janganlah kamu (merasa) lemah dan jangan (pula) bersedih hati, padahal
kamu paling tinggi (derajatnya) jika kamu orang-orang mukmin.” (Q.S Al-
Imran; 139).

“Selalu ikhlas atas sesuatu yang memang sudah ditakdirkan, tugas kita
hanya mengusahakan apa yang bisa kita ubah untuk masa depan”

(Dita Ovianti)

viii



HALAMAN PERSEMBAHAN

Syukur Alhamdulliah selalu saya lantunkan kepada Allah SWT.
Shalawat dan salam selalu terlimpahkan keharibaan Rasullah Muhammad
SAW. Setiap hal dan jalan hidup yang telah saya lewati sampai detik ini
sangatlah berharga dan merupakan wujud cinta kasih — Nya kepada saya
sebagai salah satu dari banyak hamba — Nya. Salah satu bentuk anugrah dan
jawaban dari segala doa saya yaitu terselesaikannya literatur sederhana
dalam bentuk skripsi ini dengan baik.

Tidak lupa juga saya persembahkan setiap lembar dari penelitian ini
kepada orang — orang yang selalu ada di setiap saya melangkahkan kaki.

1. Sebagai tanda hormat dan cinta saya kepada orang tua saya, Bapak
Suyono dan Ibu Dwi Widyastiningsih. Orang tua yang saya angap
berhasil menjadi panutan, guru, sahabat, dan segalanya bagi saya.
Skripsi ini adalah persembahan kecil saya untuk mereka. Ketika dunia
menutup pintunya pada saya, bapak dan mama membukakan lengan
lebarnya. Ketika orang-orang menutup telinga mereka untuk saya,
mereka berdua membukakan hatinya untuk saya. Kata terimakasih
sebenarnya tidak pernah cukup untuk membalasnya, namun tetap akan
saya ucapkan terimakasih seluas samudra kepada bapak dan mama
tercinta.

2. Bapak dan Ibu Dosen Prodi Teknik Industri yang telah memberikan
ilmu, pengalaman, kesempatan, dan relasi. Terkhusus untuk ibu Dr. Ir.
Ira Setyaningsih, S.T., M.Sc, IPM, ASEAN Eng,. yang telah bersedia
membimbing saya untuk meraih gelar sarjana.

3. Saya persembahkan pula karya sederhana ini untuk kakak — kaka saya,
Mas Aditya Prasetyo Novanto dan Mba Yoana Astia Ningrum. Mereka

sebagai pintu awal saya mengenal cara dunia berinteraksi, bertransaksi,

iX



dan bertukar hati. Semoga kedepannya kami bertiga dapat menjadi suatu
kebanggan tersendiri untuk bapak dan mama.

. Sebagai wujud syukur karena telah dikelilingi banyak manusia baik,
Cucu Tiara, Arifiani Nur Fadila, Desi Perwitasari, Devista Maharani
dan Intan Dwi Kristanti yang selalu memeriahkan hari — hari selama
masa studi saya. Semoga kita sukses bersama nantinya.

. Wujud syukur juga saya ucapkan kepada keluarga Gletser’20 sebagai
teman satu angkatan yang selalu memberikan informasi, dukungan, dan
kebersamaan sampai hari kelulusan nanti.

. Seseorang yang tidak bisa saya sebut namanya yang memberikan
pelajaran berharga selama proses penyusunan skripsi, dan

. Tidak kalah pentingnya, skripsi ini saya persembahkan untuk saya
sendiri, Dita Ovianti Ningrum. Terimakasih sudah bertahan dan
berproses sampai titik ini. Seringkali saya ketahui bahwa proses skripsi
tidak hanyalah sekedar menyelesaikannya, tetapi juga dengan masalah
yang membersamainya. Terimakasih tetap memilih untuk menahan diri,
mengembangkan diri, dan bertanggung jawab atas jalan yang telah
dipilih.

Yogyakarta, 4 Juni 2024

Dita Ovianti Ningrum



KATA PENGANTAR

Syukur Alhamdulillah atas kehadirat Allah SWT yang senantiasa
melimpahkan keberkahan serta hidayah — Nya sehingga laporan skripsi ini
dapat terselesaikan dengan baik. Tidak lupa shalawat dan salam tercurahkan
kepada Nabi Muhammad SAW vyang telah memberikan syafaat bagi
kaumnya.

Dengan menyelesaikan laporan skripsi yang berjudul “Peningkatan
Efektivitas Kinerja Mesin Dengan Analisis Perhitungan Nilai Overall
Equipment Effectiveness Pada Cv Prasodjo”, yang merupakan salah satu
syarat dalam mendapatkan gelar Sarjana Teknik (S.T) pada program studi
Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam Negeri
Sunan Kalijaga Yogyakarta sudah terpenuhi.

Dalam penulisan laporan ini, tentunya tidak terlepas dari keterkaitan
banyak pihak berupa bantuan, dukungan, dan doa. Adapun ucapkan
terimakasih banyak kepada pihak yang terlibat, diantaranya:

1. Allah SWT yang telah meridhoi dan memberikan rizki dalam kehidupan
terutama dalam proses penyusunan laporan skripsi.

2. Mama dan Bapak selaku orang tua penulis.

3. Bapak Dr. Ir. Yandra Rahardian P. S.T., M.T. selaku kepala prodi
Teknik Industri.

4. lbu Dr. Ir. Ira Setyaningsih, S.T., M.Sc, IPM, ASEAN Eng,. Selaku
dosen pembimbing skripsi.

5. Bapak Bambang Sutrisno selaku pimpinan CV Prasodjo.

6. Bapak Dimas Angga A, selaku penanggungjawab divisi maintenance
CV Prasodjo.

7. Mba Febylia Azrika Z, selaku admin CV Prasodjo.

8. Kakak saya Mas Aditya Prasetyo Novanto.

Xi



9. Cucu Tiara, Arifiani Nur Fadilla, dan Intan Dwi Kristanti, selaku rekan
penulis.

10. Rekan dan karyawan di CV Prasodjo.

11. Teman — teman Gletser yang menjadi rekan seangkatan.

12. Semua pihak yang senantiasa berpartisipasi yang tidak dapat disebutkan

satu persatu.

Yogyakarta, 4 Juni 2024

Dita Ovianti Ningrum

Xii



DAFTAR ISI

HALAMAN JUDUL
LEMBAR PENGESAHAN .......ooii e i
SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI ..., ii
SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI ..., v
SURAT PERNYATAAN MEMAKAI JILBAB ..., v
ABTRAK e Vi
ABSTRACT .ttt nree s vii
MOTTO et sieas viii
HALAMAN PERSEMBAHAN ..o IX
KATA PENGANTAR ..t XI
DAFTAR IS ..ot xiii
DAFTAR GAMBAR ... XVi
DAFTAR TABEL ... Xvii
DAFTAR LAMPIRAN ... Xix
BAB | PENDAHULUAN ... 1
1.1  Latar Belakang Masalah .............cccoiiiiiiiiis i 1
1.2 Rumusan Masalah...........cccoiiiiicei e 5
1.3 Tujuan Penelitian ........ccccoiiiiieiiieiic e 6
1.4 Manfaat Penelitian .........cccoooiiiiiiiiiiicc 6
1.5  Batasan Penelitian..........ccooiiiiiiiniiee e 7
1.6 Sistematika PenuliSan ..........ccoceviiiiniiiiniieee e 8
BAB I TINJAUAN PUSTAKA ... 9



2.1 Penelitian TerdahulU ... 9

2.2 Landasan TEOM ....ccccccviirieieieie et 14
2.2.1  Pengertian Pengukuran ...........ccooovrieieienenenenese e, 14
2.2.2  EFEKEIVITAS......ooiiiiieieeee e 15
2.2.3  Pemeliharaan (Maintenance)..........ccocvveereeieesieeneenieneenenns 18
2.2.4  Total Productive Maintenance (TPM) .........cccccceevvevvinennenn 22
2.25  SIXDIG I0SSES...ccuviiiiiiiiieiie et 23
2.2.6  Overall Equipment Effectiveness (OEE) ..........ccccccecvvvvennenn 24
2.2.7  Manajemen Kualitas..........ccevvevveiiieieiicie e 27
2.2.8  Metode SW + 1H ...ooooiiiiiiiiie e 30

BAB 1l METODOLOGI PENELITIAN.......coiiiiiieee e 33

3.1 ODbjek PeNelitian........coeiviruiriiiiinie st 33

3.2 Metode Pengumpulan Data.............ccoovveieienenenincseeeeeeeens 33

3.3 Model ANALISIS.......cieieieiee e 33

3.4 Diagram Alir Penelitian ........c.ccocoooimieminiiiiie e 35

BAB IV PEMBAHASAN ....cooiiiiii ittt 37

41 EenguwnpuNn/Oete . N... INSALARSAN AN 37
4.1.1  Profil Perusahaan..........coooiiinisinieie i, 38
4.1.2  Visi Misi Perusahaan ...........ccoooovviiiiiencineeee, 39
4.1.3  Sejarah Perusahaan ..........cccccceeviieiieiiiiesie e 39
4.1.4  Struktur OrganiSasi .........cceeieeiiieeiieiiieesee e see e see e 42
415  Proses Produksi ........ccccoouiriiiiiniiiiiesc e, 46

4.2 Pengolahan Data .........ccccceevieiiiiiie i 49



421  Mesin Oli Vakum ..., 49
422  Available TIMe. ..., 51
2.2.3  Planned DOWNEIME ......ccooviiiiiiiiicieee e 56
424  L0AdiNg TIME....coooiiiiiiiiiiiiieeeie e 57
4.25  DOWNLIME.....oiiiiiieiiee e 59
4.2.6  Operation TIME.......ccecveieiierie e seese e se e e resaeseeas 60
4.2.7  Perhitungan Nilai Overall Equipment Efectivness (OEE)...61
4.2.8  Perhitungan Nilai Sig Big LOSSES .........ccceevveviriiieieerieiiennns 69
4.2.9  Analisis Six big losses Terhadap Nilai OEE Mesin Oli Vakum
75

4.2.10  Analisis Fishbone Diagram..........ccccccoeiiiiiiiininienieeieen, 77
4.2.11  Usulan Perbaikan ..., 82
BAB V PENUTUP ...t 91
5.1 KESIMPUIAN ..ot e 91
5.2 SAIAN .o e 92
DAFTAR PUSTFAKA .3Q1-A AR -3 SN ERQET Ve reererreerarneaens 94
LAMPIRAN ...ttt et n e nne e L-1

XV



DAFTAR GAMBAR

Gambar 1.1 Frekuensi Breakdown Mesin Periode Januari — April 2024....3

Gambar 2.1 Model Input — Output Proses Pemeliharaan Sistem Produksi

................................................................................................................... 18
Gambar 2.2 Diagram Paret ...........cooereiiriiinienieese e 29
Gambar 2.3 Diagram FiShDONE ..........cccocviiiiiieii e 30
Gambar 2.4 Konsep Metode 5SW + 1H ..., 31
Gambar 3. 1 Kerangka Model AnalisiS .........ccccooeveiiieniiiniiieieieene 34
Gambar 3.2 Diagram Alir Proses Pelaksanaan Penelitian................c........ 35
Gambar 4.1 Struktur Organisasi CV Prasodjo..........ccccccveveiiveieeiveseennnn, 46
Gambar 4. 2 Produk Rolade SHCE ........cocvviiiiiiiiiiieecc e 47
Gambar 4. 3 Proses Pembuatan Rolade SHice.........cccooevviiiiiiiiniccen, 48
Gambar 4.4 Mesin Oli Vakum DZ-400/2E .......cccoevvervmneeieiieieeieseeneenn, 49
Gambar 4.5 Grafik Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada
Mesin Oli Vakum di CV Prasodjo ......cccccvevvveiiiieiicieeec e 68
Gambar 4.6 Diagram Pareto Six big I0SSES..........ccocereiiiiiiiiiiiiiceen, 77
Gambar 4.7 Fishbone diagram pada Idling and Minor Stoppage Loss.....79

XVi



DAFTAR TABEL

Tabel 2.1 Penelitian TerdahulU............cccooeiiiiiiiinii e, 9
Tabel 2.2 16 Kategori LOSSES ......ccvviiieiieiicie st se e 22
Tabel 4.1 Pertumbuhan Perusahaan CV Prasodjo...........c.ccoovvvniiininenenn. 40
Tabel 4.2 Spesifikasi Mesin Oli Vakum..........ccccooveiiniiinciiieceeen 50
Tabel 4.3 Available Time Proses Produksi CV Prasodjo...........cccccccvenen. 51
Tabel 4.4 Available Time pada Operasional Mesin Oli Vakum ............... 54
Tabel 4.5 Planned Downtime Perawatan Mesin Oli Vakum di CV Prasodjo
................................................................................................................... 57
Tabel 4.6 Perhitungan Loading TIMe .........cccovvieieeiiiiiie e 58
Tabel 4.7 Downtime Mesin Oli VakKum .........ccoovvvvirinniineicseseeeeeens 59
Tabel 4.8 Perhitungan Operation Time Mesin Oli Vakum ........c...c..co...... 61
Tabel 4.9 Availability Rate pada Operasional Mesin Oli Vakum............. 62
Tabel 4.10 Perhitungan Performance Rate.........ccccoccvvvveiieic e, 63
Tabel 4.11 Perhitungan Nilai Quality Rate pada Operasional Mesin Oli
WAKUM Lttt ettt e et e sbeanae e steeneeereenteaneenreas 65
Tabel 4.12 Perhitungan Nilai OEE ..............ccccoiiiiiiiii e 66
Tabel 4.13 Perhitungan Breakdown LOSSES...........ccceevvevveerieiieireesieenesnens 70
Tabel 4.14 Perhitungan SEtUP LOSSES ......ccvveverierrieieiriesreeiiesnee e esve e sneas 71
Tabel 4.15 Perhitungan Presentase ldling and Minor Stoppage Loss....... 72
Tabel 4.16 Perhitungan Presentase Reduce Speed L0SS ..........c.ccevevennnne 73
Tabel 4.17 Perhitungan presentase SCrap l0SS ........ccocevvvevveviiecieesie e, 75
Tabel 4.18 Presentase SixX Dig I0SSES ........ccvvivieiiiiiieiic e 76
Tabel 4.19 Usulan Perbaikan 5W + 1H pada Faktor Six big losses........... 83
Tabel 4.20 Usulan Perbaikan 5W + 1H pada Faktor Manusia.................. 85
Tabel 4.21 Usulan Perbaikan 5W + 1H pada Faktor Mesin.............c........ 86
Tabel 4.22 Usulan Perbaikan 5W + 1H pada Faktor Metode.................... 88

Xvii



Tabel 4.23 Usulan Perbaikan 5W + 1H pada Faktor Material

Xviii



DAFTAR LAMPIRAN

LAMPIRAN 1 DATA WAWANCARA NARASUMBER.................... L-2
LAMPIRAN 2 DATA PRODUKSI CV PRASODJO ..........cccevvvnnne L-12
LAMPIRAN 3 DOKUMENTASI ... L-20
LAMPIRAN 4 BIODATA PENULIS.......ccooiiiiiieeee L-21

XiX



BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Perkembangan teknologi yang pesat diiringi juga dengan perkembangan
industri di berbagai bidang. Munculnya banyak bidang industri yang
memanfaatkan kecanggihan teknologi menyebabkan banyaknya persaingan
bisnis yang ketat. Hal tersebut menyebabkan perusahaan harus memiliki
manajemen yang baik untuk dapat tetap bersaing dengan usaha sejenisnya.
Perkembangan teknologi juga menyebabkan banyaknya sektor industri
yang memanfaatkannya sebagai alat atau mesin penunjang proses produksi
untuk menghasilkan produk yang berkualitas, meskipun harus
mempertimbangkan mengenai biaya investasi yang dikeluarkan (Jasasila,
2017).

Meningkatnya kebutuhan dalam otomasi pada setiap lini di sektor
industri menjadikan keuntungan sekaligus tantangan perusahaan untuk
memenuhinya (Harahap et al., 2023). Alat atau mesin otomasi dalam proses
industri dirancang untuk melakukan tugas mekanis, seperti memproses
bahan mentah, membentuk, menyatukan, dan menghasilkan produk jadi.
Setelah teknologi mampu memenuhi proses otomasi, tentunya dibutuhkan
jaminan pada proses produksi yang berkualitas dengan memperhatikan
efisiensi dan efektivitas selama berjalannya proses otomasi (Wahid, 2020).
Alat atau mesin yang digunakan diharapkan selalu dalam kondisi yang baik
dan berkerja maksimal sesuai fungsinya. Hal ini merupakan salah satu
jaminan kelancaran dalam proses produksi. Setiap mesin atau alat yang
digunakan tentunya dibutuhkan perawatan (maintenance) untuk
memastikan mesin tersebut beroperasi sesuai fungsi yang optimal.

Perawatan mesin yang baik dapat meningkatkan keandalan dan performa

1



saat mesin beroperasi, serta mampu memangkas biaya atau kerugian yang
muncul dari adanya kerusakan mesin. Maintenance memegang peran
penting pada setiap lini proses produksi, meliputi lancar atau tidaknya
proses produksi, lambat atau cepatnya proses produksi, volume produksi,
dan efisiensi (Assauri, 1993; Pranowo, 2019). Selain dilakukan proses
maintenance secara berkala, keandalan dan kinerja mesin juga dapat dijaga
dan ditingkatkan dengan melakukan penanganan yang tepat saat mesin
mengalami kendala maupun kerusakan. Untuk melakukan maintenance dan
penanganan kerusakan terhadap mesin produksi, perusahaan tentu
membutuhkan rencana berupa strategi dan kesiapan anggaran yang
diharapkan tidak memangkas banyak biaya operasional dan tidak
mengurangi pelayanan dan mutu produk.

CV Prasodjo merupakan salah satu industri yang bergerak di bidang
olahan pangan yang juga memanfaatkan teknologi sebagai alat pembantu
dalam proses produksi mereka. Usaha rintisan pengolahan pangan ini
memproduksi berbagai macam produk olahan setengah jadi maupun produk
jadi, berupa kulit lumpia, dimsum, rolade, galatin, dan masih banyak produk
olahan lainnya. Dalam proses produksinya CV Praseodjo tidak terlepas dari
penggunaan mesin otomasi yang menunjang proses tersebut. Mesin yang
digunakan CV Prasodjo mayoritas memiliki fungsi dalam menunjang
proses pencetakan, pencampuran, press, dan pengemasan. Setiap mesin
yang beroperasi dalam penunjang proses produksi diberikan estimasi
breakdown dan rencana penanganan dalam kurun waktu sekali selama dua
bulan sesuai dengan peraturan perusahaan yang telah ditetapkan. Adapun
mengenai data breakdown yang dilakukan pada mesin di CV Prasodjo

meliputi, sebagai berikut:
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Gambar 1.1 Frekuensi Breakdown Mesin Periode Januari — April 2024
Sumber: CV Prasodjo (2024)

Dalam gambar 1.1 menjelaskan bahwa mesin oli vakum yang beroperasi
di CV Prasodjo mengalami breakdown lebih sering dari mesin lainya yang
menjadikan rencana dan aturan mengenai estimasi breakdown dan
penanganannya terhadap mesin yang ditetapkan selama dua bulan sekali
tidak terlaksana. Tentunya dari frekuensi kerusakan yang memerlukan
perbaikan tersebut, menyebabkan kinerja mesin yang kurang efektif karena
mempengaruhi waktu ideal proses pengemasan. Mesin oli vakum sendiri
merupakan mesin yang cukup vital penggunaanya karena digunakan untuk
vakum beberapa jenis produk. Produk olahan pangan yang memerlukan
pengemasan dengan mesin oli vakum berupa produk premuim seperti
rolade ayam premium, galatin ayam premium, otak — otak bandeng, rolade
Slice, galatin Slice, dan bakso rambutan. Produk tersebut memiliki
ketahanan kurang dari 2 jam apabila dibiarkan pada suhu ruang (25° — 28°).
Sementara itu, proses perbaikan bisa memakan waktu lebih dari 1 — 2 jam
apabila kerusakan dianggap cukup serius. Hal tersebut menyebabkan

produk mengalami penurunan kualitas apabila proses kemas yang salah satu



fungsinya digunakan untuk melindungi produk tidak berjalan dengan baik.
Adapun solusi yang dilakukan perusahaan saat ini dengan mengamankan
produk ke dalam kemas plastik tanpa vakum dan meletakkanya pada suhu
kulkas. Namun, hal tersebut dianggap kurang efektif karena memerlukan
dua kali kerja dalam proses pengemasan. Selain mempengaruhi waktu
dalam proses produksi, kendala pada mesin oli vakum juga mempengaruhi
efektivitas kinerja mesin yaitu terhambatnya proses pengemasan karena
maintenance yang dilakukan dan mempengaruhi kinerja manusia karena
membutuhkan kerja dua kali dalam proses pengemasan.

Dari permasalahan yang ada, memberikan kesempatan dan ruang untuk
diadakannya penelitian guna memberikan solusi perbaikan pada proses
penanganan breakdown mesin oli vakum di CV Prasodjo. Solusi yang
diberikan bertujuan untuk meningkatkan efektivitas pada kinerja mesin
produksi. Terdapat beberapa metode peningkatan efektivitas yang dapat
diimplementasikan, seperti metode Reliability Centered Maintenance
(RCM) dan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Kedua metode
sama — sama membahas mengenai strategi peningkatan kinerja mesin, yang
membedakan yaitu fokus metode dimana RCM mengidentifikasi keandalan
mesin dengan melakukan penjadwalan mengenai proses perawatan mesin
tanpa memperhitungkan seberapa efektif mesin beroperasi (Afiva et al.,
2020). Di sisi lain metode OEE terfokus dengan identifikasi efektivitas pada
mesin dengan nilai presentase yang menunjukkan bahwa proses operasional
mesin optimal atau tidak sehingga dapat ditindaklanjuti mengenai
mempertahankan atau meningkatkan efektivitas mesin sesuai dengan
pemerolehan presentase nilai OEE (Pamungkas et al., 2016). Hal ini yang
melatarbelakangi pemilihan metode OEE untuk penelitian yang terfokus
pada perhitungan efektivitas mesin sesuai dengan tujuan dari penelitian.

Metode penelitian dengan analisis OEE ini merupakan metode yang



dianggap tepat dan sering digunakan dalam melakukan analisis efektivitas
kinerja mesin dan peralatan (Pramula & Hamdy, 2023). OEE merupakan
metode yang digunakan sebagai alat ukur yang digunakan untuk
mengidealkan kondisi peralatan atau mesin dengan menghilangkan Six big
losses pada operasional mesin dengan menerapkan program Time
Productive Maintenance (Ansori, 2013; Pranowo, 2019). Analisis
menggunakan metode OEE akan menghasilkan nilai yang kemudian
dianalisis dengan melihat kualitas, ketersediaan, dan kinerja. Ini dilakukan
untuk menemukan sumber masalah dan menemukan solusi untuk
memperbaikinya (Teguh, 2018). Kelebihan metode OEE dibanding dengan
metode pengukuran efektivitas lainnya yaitu metode OEE memiliki fokus
bidang pada efektivitas mesin yang berarti metode ini merupakan metode
yang paling baik digunakan untuk memperhitungkan efektivitas mesin dan
peralatan industri. Selain itu, OEE juga dapat diaplikasikan sebagai cara
mencari keadaan bottleneck di sebuah peralatan atau mesin, dan dapat
meningkatkan efektivitas sekitar 50% jika ada peningkatan OEE sekitar
20% (Putra et al., 2022)

Dari metode yang telah diketahui, dilakukan implementasi dalam
penelitian di CV Prasodjo mengenai peningkatan efektivitas produksi
dengan menganalisis nilai OEE guna mengetahui losses mana yang harus
dihilangkan. Setelah mengetahui Six big losses yang paling dominan,
penelitian ini akan memberikan usulan perbaikan mengenai pemeliharaan

dan perawatan mesin guna menunjang proses produksi di CV Prasodjo.

1.2 Rumusan Masalah

Adapun Rumusan masalah dalam penelitian ini dapat dijelaskan sebagai
berikut:
1. Berapa nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin oli vakum

pada proses pengemasan di CV Prasodjo?
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2. Losses mana yang paling berpengaruh terhadap nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) mesin oli vakum pada proses pengemasan di CV
Prasodjo?

3. Solusi apa yang perlu dilakukan untuk meningkatkan efektivitas mesin
setelah mengetahui nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin

oli vakum pada proses pengemasan di CV Prasodjo?

1.3 Tujuan Penelitian
Penelitian ini bertujuan untuk:

1. Mengidentifikasi nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin
oli vakum pada proses pengemasan di CV Prasodjo.

2. Mengidentifikasi Losses yang paling berpengaruh terhadap nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin oli vakum pada proses
pengemasan di CV Prasodjo.

3. Mengidentifikasi solusi dengan metode deskripsi 5W + 1H untuk
meningkatkan efektivitas mesin setelah mengetahui nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE) mesin oli vakum pada proses

pengemasan di CV Prasodjo.

1.4 Manfaat Penelitian

Terdapat beberapa pihak yang mendapatkan manfaat dari penelitian ini,
adapun pihak-pihak terkait dapat merasakan manfaat dari penelitian ini.
Pihak- pihak tersebut meliputi:
1. Penulis

Manfaat penelitian bagi penulis yaitu sebagai sarana untuk menuntaskan
studi dan memperoleh gelar Sarjana Teknik (S.T.) di Universitas Islam
Negeri (UIN) Sunan Kalijaga Yogyakarta pada jurusan Teknik Industri.
Selain itu, penelitian ini bermanfaat sebagai sarana memperluas wawasan

dan kemampuan diri penulis dalam menganalisis dan memecahkan suatu



permasalahan. Harapan dari adanya penelitian ini dapat membantu
memeberikan solusi kepada pihak terkait tentang permasalahan yang
terjadi.
2. Perusahaan

Manfaat penelitian bagi perusahaan yaitu sebagai sarana memperluas
koneksi dan hubungan, khususnya dengan pihak Program Studi Teknik
Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta, serta mendapatkan pemecahan
permasalahan yang terjadi di perusahaan berupa usulan perbaikan proses
produksi guna meningkatkan efektivitas perusahaan. Perusahaan juga
mendapatkan informasi mengenai metode Overall Equipment Effectiveness
(OEE) sebagai metode yang digunakan untuk menganalisis efektivitas
proses produksi yang dapat diaplikasikan pada mesin dan peralatan lain di

perusahaan.

1.5 Batasan Penelitian
Untuk mengerucutkan dan memfokuskan bahasan pada penelitian agar

tetap fokus pada tujuannya diberikan penjabaran mengenai batasan

penelitian, sebagai berikut:

a. Penelitian terfokus pada satu mesin produksi yaitu mesin oli vakum di
CV Prasodjo.

b. Perhitungan efektivitas kinerja mesin berfokus pada rentang waktu 2
bulan terhitung dari bulan Maret — April 2024.

c. Data historis perusahaan yang digunakan merupakan data maintenance
pada kurun waktu 4 bulan terakhir pada rentang waktu Januari — April
2024,

d. Selama penelitian berjalan tidak terdapat perubahan dalam proses

produksi berupa perubahan material kemas.



1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan pada penelitian dengan judul “Peningkatan
Efektivitas Produksi Dengan Analisis Perhitungan Nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) Pada CV Prasodjo” ini terdapat lima bab yaitu :
BAB | PENDAHULUAN, berisi latar belakang, rumusuan masalah,
tujuan, manfaat, batasan masalah dan sistematika penulisan tentang acuan
atau hal yang akan ditunjukan pada penelitian ini.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, yang terdiri dari penelitian terdahulu dan
tulisan-tulisan teoretis yang menjadi konsep pikir dalam penelitian ini.
BAB 111 METODOLOGI PENELITIAN, berisi rincian prosesi penelitian
mulai dari objek penelitian, metode pengumpulan data, model analisis yang
digunakan, dan diagram alir penelitian.
BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN, berisikan hasil berupa
perhitungan dan analisis berdasarkan permasalahan dan pengolahan data
pada riset ini.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN, berisi kesimpulan penelitian yang
telah dilakukan serta saran bagi perusahaan tempat penelitian, pembaca, dan

saran bagi peneliti selanjutnya.



BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Dari analisis dan pengolahan data yang telah dilakukan mengenai
peningkatan efektivitas operasional mesin oli vakum di CV Prasodjo, dapat
ditarik kesimpulan bahwa:
a. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin oli vakum pada
proses pengemasan di CV Prasodjo dalam kurun waktu 2 bulan kerja
terhitung pada bulan Maret 2024 — April 2024 masih berada pada kategori
rendah menurut nilai OEE internasional dengan batas presentase 85%. Nilai
rata -rata OEE pada mesin oli vakum di CV Prasodjo hanya mencapai
66,92% dalam 8 minggu kerja. Diketahui nilai OEE berturut — turut selama
8 minggu yaitu sebesar 57,40%; 71,27%; 58,09%; 66,58%; 72,25%;
78,75%; 69,94%; 61,03%. Pada kisaran presntase nilai OEE tersebut dapat
diartikan perlu adanya improvement atau peningkatan berupa perbaikan
sistem operasional mesin oli vakum di CV Prasodjo.
b. Diketahui pula nilai kerugian atau losses yang paling berpengaruh
terhadap rendahnya nilai OEE pada mesin oli vakum di CV Prasodjo
dengan melakukan analisis terhadap perhitungan nilai Six big losses.
Berdasarkan hasil perhitungan dan analisis, losses yang paling berpengaruh
terhadap nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin oli vakum
pada proses pengemasan di CV Prasodjo yaitu Idling and Minor Stoppage
Losses dengan nilai presentase 53,44%. Hal tersebut disebabkan karena
banyaknya waktu non produktif yang terbuang pada operasional mesin oli
vakum karena sistem pengemasan yang harus menunggu adanya produk
yang telah siap dikemas dan menunggu operator produksi menjalankan

mesin oli vakum.
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c. Solusi yang perlu dilakukan untuk meningkatkan efektivitas mesin
setelah mengetahui nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin oli
vakum pada proses pengemasan di CV Prasodjo vyaitu dengan
memperhatikan setiap aspek penyebab yang paling berpengaruh dimulai
dari faktor kerugian (losses) terbesar, faktor manusia, faktor mesin, faktor
metode, dan faktor material. Secara singkat solusi yang diberikan berupa
pengaturan kembali waktu mulai operasional mesin oli vakum agar dapat
dimanfaatkan penuh sesuai jam kerja yang tersedia, menambahka karyawan
atau dapat memberikan kuasa terhadap proses pengemasan kepada salah
satu karyawan agar operator mesin tidak menunggu adanya karyawan dari
proses produksi, melakukan perawatan dan pengecekkan mesin secara
berkala, memberikan bekal terhadap operator mesin mengenai bagaimana
mengatasi breakdown mesin, dan mengelompokkan produk sesuai dengan
perlakuan vakum yang dilakukan untuk mengurangi waktu setting ulang

mesin.

5.2 Saran

Setelah mengetahui permasalahan dan dapat merumuskan penyebab
permasalahan juga memberikan usulan perbaikan bagi berjalannya proses
produksi khususnya operasional mesin oli vakum di CV Prasodjo, terdapat
beberapa saran bagi perusahaan dan juga pembaca. Berikut sedikit saran
yang dapat disampaikan:
a. Perusahaan dapat menggunakan usulan yang telah disampaikan untuk
meningkatkan efektivitas mesin produksi khususnya mesin oli vakum.
b. Perusahaan dapat memperhitungkan kemungkinan penyebab kurangnya
efektivitas pada mesin produksi lainnya dengan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE).
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c. Adanya pengembangan penelitian dar tema serupa dengan memperluas
bahasan penelitian dengan menambahkan indikator penyebab dan sebab

lainnya seperti biaya produksi.
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