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Abstract

In the production process there is still a lot of damage suffered on the machine, one of which is the production target that was
not achieved due to the defective product. In the production process, one of the machines in the printing industry is the HD
Speed Master’s machine which often bas problems, the HD Speed Master’s machine used in the production process serves as a
paper printing machine. A common problem with this machine is the high frequency of damage, so that the printing paper
suffers from defects such as blurred ink, skewed process results, torn paper and there are parts that are not printed so as to
interfere with production process. The purpose of this study was to identify the effectiveness of HD Speed Master’s machine
using Overall Equipment Effectiveness (OEE) approach. Based on the analysis conducted on the HD Speed Master’s machine,
the result from the OEE calculation is 81%. Does not meet the company's standard of 85%. The low OEE value is due to
the large amonnt of downtime that occurs in the machine, so the machine does not work effectively and efficiently.
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Abstrak

Pada proses produksi masih banyak terjadi kerusakan yang dialami pada mesin, salah satunya yaitu pada
target produksi yang tidak tercapai karena produk cacat. Pada proses produksi salah satu mesin pada industry
percetakan adalah mesin HD Speed Master sering mengalami masalah, mesin HD Speed Master yang
digunakan dalam proses produksi yang berfungsi sebagai mesin printer kertas. Permasalahan yang sering
terjadi pada mesin ini adalah tingginya frekuensi breakdown, sehingga kertas yang dicetak mengalami cacat
seperti tinta yang kabur, hasil proses mengalami kemiringan, kertas mengalami sobek dan terdapat bagian
yang tidak tercetak, sehingga menggangeu betjalannya proses produksi. Tujuan penelitian ini melakukan
identifikasi efektifitas mesin HD Speed Master melalui pendekatan Owerall Equipment Effectiveness (OEE).
Beradasarkan analisa yang dilakukan pada mesin HD Speed Master didapat hasil dari perhitungan OEE
sebesar 81%. Belum memenuhi standar perusahaan yaitu sebesar 85% Rendahnya nilai OEE disebabkan
banyaknya downtime yang tetjadi pada mesin, sehingga mesin tidak berjalan secara effektif dan efisien.

Kata kunci: Maintenance, downtime, Total Productive Maintenance, Overall Equipment Efffectiveness

Pendahuluan

Dalam kegiatan proses produksi seringkali mengalami gangguan pada terhentinya lini produksi yang
disebabkan adanya masalah pada mesin atau alat saat digunakan, hal ini dapat menghambat proses produksi
yang tengah bejalan. Misalnya mesin rusak, waktu set up yang lama, mesin berhenti secara tiba-tiba, hal ini
menyebabkan kerugian bagi perusahaan|1]—[6].

PT. XYZ adalah industri percetakan yang menghasilkan beberapa produk yaitu: dus box dan buku panduan.
Bagian yang mencetak kertas adalah bagian printing. Sistem produksi pada industri percetakan biasanya
menggunakan berbagai jenis mesin dari yang manual maupun otomatis. Mesin-mesin yang digunakan
diantaranya HT Komori, Holand 700, HD Speed Master 52, dan lain sebagainya. Mesin yang paling sering
mengalami kerusakan dan perbaikan adalah mesin HD Speed Master 52, yang terjadi adalah menurunnya
kecepatan dan performa mesin sehingga menghasilkan nilai Owerall Equipment Effectiveness (OEE) yang
rendah. OEE dapat digunakan untuk mengukur tingkat efisiensi produk atau bahkan peralatan yang
digunakan dalam proses produksi [7]-[13].
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Permasalahan yang dihadapi dalam kurun waktu 1 tahun (Januari 2021 — desember 2021) ditemukan indikasi
lose disatu bagian, bagian printing yang ditandai dengan adanya mesin yang mengalami downtime yang
cukup besar yaitu sebesar 1.125 menit pada mesin HD Speed Master 52. Pendekatan yang sering digunakan
untuk mengatasi permasalahan downtime dan produksi yaitu Tofa/ Productive Maintenance (TPM). OEE
merupakan salah satu pilar utama dari sistem TPM [14]. Dalam perusahaan TPM dapat diukur dengan
menggunakan metode OEE yang digunakan sebagai alat untum mengukur kinerja dari sistem produktif [15].
Untuk menganalisa faktor, menemukan faktor yang berpengaruh secara signifikan disamping itu untuk
mencari penyebab yang sesungguhnya terjadi dari suatu masalah digunakan diagram sebab-akibat [10].

Berdasarkan hal tersebut, tujuan penelitian untuk mengetahui dan menentukan efektivitas penggunaan
mesin dan peralatan menggunakan metode OEE pada mesin HD Speed Master serta membandingkan hasil
perhitungan nilai OEE dengan standar perusahaan, nilai OEE standar perusahaan sebesar 85%.

Metode Penelitian

Penelitian ini dilakukan pada perusahaan yang bergerak di industri percetakan, yang menghasilkan produk
buku panduan di Kabupaten Bekasi, Jawa Barat.

Identifikasi masalah

| Stuanustaka ] I Stuanustaka I

] Menghitung nilai OEE

@ Tlda Cmn ove
2 improve ;
ya

Analisa hasil

Gambar 1 Flowchart Penelitian

Penelitian dilakukan melalui beberapa tahapan ketja yaitu:

e Observasi awal, dengan melihat frekuensi kerusakan mesin dan jenis cacat produk yang terjadi pada
periode Januari 2021 — Desember 2021.

e Melakukan pengumpulan data yang diperlukan seperti frekuensi kerusakan mesin dan jumlah cacat
produk, dan data pendukung lainnya. Kemudian dilakukan identifikasi masalah yang ditemukan saat
proses produksi berlangsung.

e Pengolahan data untuk menentukan nilai availability, performance, guality dan OEE. Selanjutnya dilakukan
analisis akar penyebab frekuensi kerusakan mesin dan jumlah cacat produk yang menyebabkan belum
efektif dan efisiennya proses percetakan, sehingga dapat dilakukan perbaikan secara tepat sasaran.

Hasil dan Pembahasan

Pada penelitian ini diperoleh data-data yang mendukung untuk melakukan perhitungan efektivitas. dengan
metode OEE. Pengumpulan data dilakukan dengan mensurvei langsung ke pabrik dan juga mengumpulkan
data histori dari perusahaan selama satu (1) tahun.
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Tabel 1 Frekuensi Kerusakan Mesin

No Jenis Mesin Frekuensi Downtime (Menit)
1 Mesin Cutting 1 60
2 HD Speed Master 13 1.125
3 Komori Lithrone 8 600
4 Stahl Folder 4 540
5 Mesin Glue Paper 5 120
6 Mesin Wrapping 3 120
7 UV Coating Machine 3 210
8  Laminator 2 120
9 Processor Plate 2 150
10 Roland 700 2 420

Berdasarkan tabel di atas, frekuensi mesin HD Speed Master memiliki persentase tertinggi untuk frekuensi
kerusakan yaitu sebesar 30.2% dan total downtime kerusakan sebesar 59,4% dari total mesin yang digunakan
untuk proses produksi. Selanjutnya, dari hasil cacat yang dihasilkan pada proses produksi percetakan buku
panduan adalah sebagai berikut.

Tabel 2 Jumlah Cacat Produk

No Jenis Cacat Jumlah Cacat  Persentase Kumulatif
1 Kotor 84 60.43% 60.43%
2 Kabur 20 14.39% 74.82%
3 Miring 10 7.19% 82.01%
4 Sobek 15 10.79% 92.81%
5 Terdapat bagian yang 10 7A9%  100.00%

tidak tercetak

TOTAL 139

Berdasarkan tabel di atas, cacat kotor memiliki persentase tertinggi untuk jumlah cacat produk yaitu sebesar
60,43% dari total jumlah cacat pada proses produksi percetakan buku panduan. Selanjutnya, berikut adalah
data perbaikan mesin HD Speed Master pada peroide Januari-Desember 2021.

Tabel 3 Perbaikan mesin HD Speed Master

No Masalah Frekuensi l)((l)\/v[‘zlrg:;w
1 Fan Blower mati 2 90
2 Breket Jouger Delivery tidak bisa beroperasi 1 240
3 Compressor mati 1 45
4 Break Motor mati 2 360
5 Grifer Dilivery macet 1 60
6 Seneloid V' alve bocor 2 60
7 Roll Osilating tinta sering keluar 4 270

TOTAL 13 1.125
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Berdasarkan table di atas, Ro// Osilating tinta menjadi perbaikan yang sering dilakukan dengan frekuensi
perbaikan sebanyak 4 kali dengan downtime selama 270 menit diikuti oleh Break Motor dengan frekuensi
perbaikan sebanyak 2 kali dengan downtime selama 360 menit.

Berdasarkan pengumpulan data yang diperoleh, maka dilakukan proses analisis dari data tersebut dengan
menggunakan diagram sebab akibat untuk mengetahui akar permasalahan secara tepat.

< Perawatan mesin —
— TR
Kurang maksimal e P
Tidak menaati
prosedur Yang
ditetapkan

Kurang memahami
mesin
< Kelalaian operator

Mesin rusak Suhu ruangan terlalu lembab B

Operasional terus menerus

Gambar 2 Diagram sebab akibat kerusakan mesin

Dari analisis di atas kita dapat melihat apa saja yang terjadi. Data-data yang dibutuhkan meliputi: Availability
Ratio, Performance Effeciency, Rate of Quality Product, Overall Equipment Efectiveness.

Tabel 4 Overall Equipment Efectiveness Percetakan

Waktu Loading D , Ideal Cycle Jumlah Jumlah
No Periode Operz.tsi timc.* (?\/Iwenngw Tjime Produksi Cacat
(Menit) (Menit) (Detik/Pcs) (Pcs) (Pcs)
1 Januari 9626 9990 480 1.5 5271 78
2 Februari 8006 8415 180 1.5 4590 99
3 Maret 10559 11370 120 1.5 5730 110
4 April 11802 12033 60 1.5 6910 99
5  Mei 11795 12190 90 1.5 6979 100
6 Juni 10900 11505 420 1.5 6170 83
7 Juli 12780 13432 120 1.5 4320 86
8  Agustus 8115 8593 480 1.5 4590 98
9 September 7780 8134 360 1.5 7590 75
10 Oktober 8935 9357 270 1.5 3792 60
11 November 7950 8325 210 1.5 4580 54
12 Desember 7220 7696 120 1.5 3420 45
TOTAL 115468 121040 2910 18 63942 987
RATA-RATA 9622.3 10086.7 242.5 1.5 5328.5 82.3
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Hal-hal yang petlu dihitung dalam perhitungan OEE sebagai berikut:
Pengukuran Availability Ratio
Availability rate = (waktu operasi)/(loading time) x100%

Tabel 5. Hasil perhitungan Avazlability Ratio

Periode Waktu Operasi (Menit)  Loading Time (Menit)  Downtime (Menit) Availability (%)

Januari 9626 9990 120 96
Februari 8006 8415 180 95
Maret 10559 11370 480 93
April 11802 12033 60 98
Mei 11795 12190 210 97
Juni 10900 11505 120 95
Juli 12780 13432 120 95
Agustus 8115 8593 480 94
September 7780 8134 360 96
Oktober 8935 9357 270 95
November 7950 8325 210 95
Desember 7220 7696 120 94

Pengukuran Performance Efficiency untuk bulan Januari 2021 adalah sebagai berikut:
Performance ratio = (jumlah produksi)/(ideal cycle time x waktu operasi) x100%

Tabel 6. Hasil perhitungan performance effeiciency

Periode Jumlah Produksi (pcs) Ideal Cycle Time Waktu Operasi Performance

(detik/pcs) (menit) Effeciency
Januari 5271 1,5 9626 82%
Februari 4590 1,5 8006 86%
Maret 5730 1,5 10559 81%
April 6910 1,5 11802 88%
Mei 6979 1,5 11795 89%
Juni 6170 1,5 10900 85%
Juli 7590 1,5 12780 89%
Agustus 4590 1,5 8115 85%
September 4590 1,5 7780 88%
Oktober 5192 1,5 8935 87%
November 4580 1,5 7950 86%
Desember 4120 1,5 7220 86%

Pengukuran Rate of Quality Product
Pengukuran Rate of Quality Product untuk bulan Januati 2021 adalah sebagai berikut:

Quality rate = (jumlah produksi — jumlah cacat)/(jumlah produksi) x100%
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Periode Jumlah Produksi (pcs) Jumlah Cacat (pcs) Quality Rate
Januari 5271 78 99%
Februari 4590 99 98%
Maret 5730 110 98%
April 6910 99 99%
Mei 6979 100 99%
Juni 6170 83 99%
Juli 7590 86 99%
Agustus 4590 98 98%
September 4590 75 98%
Oktober 5192 60 99%
November 4580 54 99%
Desember 4120 45 99%
Pengukuran OEE untuk bulan Januari 2021 adalah sebagai berikut:
OEE = Availability x Performance ef ficiency x Rate of Quality
Tabel 8. Hasil perhitungan OEE
Periode  Availability (%) E’;Zg’;’;”(f/i) Q"Zi’;%R”‘e OEE (%)
Januari 96% 82% 99% 78%
Februari 95% 86% 98% 80%
Maret 93% 81% 98% 74%
April 98% 88% 99% 85%
Mei 97% 89% 99% 85%
Juni 95% 85% 99% 80%
Juli 95% 89% 99% 84%
Agustus 94% 85% 98% 78%
September 96% 88% 98% 83%
Oktober 95% 87% 99% 82%
November 95% 86% 99% 81%
Desember 94% 86% 99% 80%
Rata-rata 81%
Kesimpulan

Berdasarkan analisis yang dilakukan menggunakan metode Overall Equipment Efectiveness (OEE) hasil yang
didapat dari hasil perhitungan belum memenuhi target atau standar yang telah ditentukan oleh perusahaan
sebesar 85%, sementara itu rata-rata dari perhitungan OEE hanya sebesar 81%. Rendahnya nilai OEE yang
didapat disebabkan tingginya downtime yang tetjadi setiap bulannya. Downtime yang tinggi menyebabkan mesin
tidak dapt bekerja secara optimal dan produksi tidak stabil. Dari hasil diagram sebab akibat, 4 faktor
(Manusia, Mesin, Metode, dan Lingkungan) menjadi faktor yang perlu ditindaklanjuti untuk mencapai
standar yang ditetapkan oleh perusahaan untuk mencapai target produksi. Selain itu perlu dilakukan analisis
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terhadap cacat yang terjadi pada produk untuk meningkatkan tingkat efektivitas dan efisiensi proses produksi

dalam meminimalisir kegagalan produksi.
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