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ABSTRAKS

Kualitas atau mutu prodak suaatu industri tidak lepas dari salah satu indikasi peranan peralatan. Pentingnya
subuah peralatan, harus dijaga dengan baik. Karena baiknya sebuah peralatan tetapi bagaimana penerapan
perawatan/perbaikan (maintenance). Berdasarkan penjalasan dari kepala produksi PT. XYZ dapat diketahui
bahwa kerusakan (breakdown) pada mesin hydrocyclone dipicu oleh penerapan manajemen perawatan yang
tidak efektif, untuk mengehui ketidak efektivan mesin hydrocyclone tersebut dulakukan pengukuran produktivitas
mesin menggunakan OEE. Hasil pendekatan OEE dapat dihasilkan Dari hasil rasio dalam perhitungan OEE,
dengan range paling terendah adalah 18% dan range tertinggi adalah 22% yang menyatakan perlu ada
perbaikan penerapan manejemen perawatan dari breakdown maintenance ke preventive maintenance.

Kata kunci : Perawatan, Efektivitas, dan OEE

1. PENDAHULUAN

1.1.  Latar Belakang

Kualitas atau mutu prodak suaatu industri tidak lepas dari salah satu indikasi peranan peralatan. Pentingnya
subuah peralatan, harus dijaga dengan baik. Karena baiknya sebuah peralatan tetapi bagaimana penerapan
perawatan/perbaikan (maintenance). Maintenance (perawatan) adalah “semua tindakan yang terkoodinir dan
terencana dengan teratur, untuk menjaga kondisi mesin/peralatan tetap baik, dan dapat melakukan segala
fungsinya dengan efektif, efisien dan ekonomis sesuai tingkat keamanan yang tinggi. Untuk kelancaran
maintenance lebih baik, maka dibuthkan analisa yang dapat mengidentifikasi keefektivan dari kerusakan, serta
mampu mengantisipasi gejala-gejala tersebut.

PT. XYZ merupakan unit usaha pembuatan tepung. PT. XYZ menggunakan beberapa mesin berteknologi
untuk menunjang proses dengan efisien yaitu: (a) mesin hopper, (b) mesin root feller, (c) mesin root washer, (d)
root raspher, () extractor, (f) hydrocyclone. Setiap kelompok mesin memiliki fungsi kerja masing-masing yang
mendukung proses produksi. Mesin produksi PT. XYZ yang mendapat perhatian khusus untuk diamati adalah
mesin Aydrocyclone akibat terpecahnya sell karena menumpuknya butiran-butiran kecil, sehingga menimbulkan
waktu breakdown tinggi. untuk mengetahui ketidak efektivan mesin digunakan metode Overal Equipment
Effectivennes merupakan Berdasarkan penjalasan dari kepala produksi PT. XYZ dapat diketahui bahwa
kerusakan (breakdown) pada mesin hydrocyclone dipicu oleh penerapan manajemen perawatan yang tidak
efektif,metode yang berfungsi untuk mengetahui efektivitas pengguanaan dan pemanfaatan mesin, serta kinerja
dalam kelancaran proses produksi.
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2. TINJAUAN PUSTAKA

Perawatan merupakan kegiatan sia-sia yang membuang waktu, tenaga, dan uang. Padahal kegiatan
perawatan merupakan kegiatan yang bertujuan untuk melestarikan dan memperlancar jalanya proses produksi
yang telah dirancanakan sebelumnya. Kelancaran proses produksi suatu industri, baik industri yang
menghasilkan jasa maupun yang menghasilkan barang merupakan salah satu indikasi keberhasilan industri
tersebut Apabila proses berjalan dengan lancar tanpa berhenti secara tiba-tiba tentunya akan meningkatkan
produktivitas industri tersebut. Alat-alat produksi seperti mesin terbuat dari berbagai jenis material seperti
logam, plastik, karet. Hal ini membuat alat-alat produksi memiliki berbagai keterbatasan schingga bias
mengalami kerusakan, baiik kerusakan ringan, sedang, maupun kerusakan berat bahkan kerusakan tiba-tiba.
Kerusakan tiba-tiba atau kerusakan tak terduga merupakan kerusakan yang sangat tidak diharapkan karena
kerusakan tiba-tiba dapat menyebabkan terhentinya proses produksi dalam waktu tidak tertentu, artinya bias
lama, bias juga singkatm tergantung kondisi kerusakan yang terjadi oleh karena itu semua fasilitas produksi
membutuhkan perwatan/pemeliharaan (maintenance)(Arsyad,2018).

Manajemen pemeliharaan mesin/pemeliharaan mesin/peralatan modern dimulai dengan apa yang disebut
preventive maintenance yang kemudian berkembang menjadi productive maintenance. Kedua metode
pemeliharaan ini umumnya disingkat dengan PM dan pertama kali diterapkan oleh industri-industri manufaktur
di Amerika Serikat dan pusat segala kegiatanya ditempatkan satu depertemen yang disebut maintenance
depertement.Pereventive maintenance mulai dikenal pada tahun 190-an, yang kemudian berkembang seiring
dengan perkembangan teknologi yang ada dan kemudian pada tahun 1960-an muncul apa yang disebut
productive maintenance. Total prouctive maintenance (TPM) mulai dikembangkan pada tahun 1970-an pada
perusahaan negara Jepang yang merupakan pengembang konsep maintenance yang diterapkan pada perusahaan
industri manufaktur Amerika Serikat yang disebut preventive maintenance. Seperti dapat dilihat masa periode
perkembangan PM di Jepang dimana periode tahun 1950-an juga dikategorikna sebagai periode “breakdown
maintenance”. mempertahankan kondisi mesin/peralatan yang mendukung pelaksanaan prosess produksi
merupakan komponen yang penting dalam pelaksanaan pemeliharaan unit produksi. Tujuan pemeliharan

produktif (productive maintenance) adalah untuk mencapai apa yang disebut dengan profitable PM. (Rozak,
2015).

Overall Equipment Effetiveness (OEE) merupakan suatu alat ukur penerapan TPM guna menjaga perawatan
pada kondisi ideal dengan penghapusan six big losses. Jika kita menentukan bahwa keefektifan peralatan di
pabrik, maka selayaknya kita mengasumsikan bahwa peralatan tersebut dapat dioperaiskan secara efektif dan
efisien. Namun metode perhitungan apa yang digunakan untuk meningkatkan tingkat efektivitas peralatan dan
data apa saja yang menjadi dasar perhitungan tersebut. Banyak perusahaan menggunakan istilah “tingkat
efektivitas peralatan” namun metode perhitungan yang mereka lakukan sangatlah berbeda. Pengukuran OEE
didasarkan berdasarkan tiga aspek, yaitu availability ratio, performance ratio, dan quality ratio (Hartono, 2017).
OEE dapat dianggap sebagai proses mengkombinasikan manajemen dan pemeliharaan peralatan serta sumber
daya. TPM memiliki dua tujuan tanpa interupsi meminimalkan kerusakan mesin (zero breakdowns) dan
meminimalkan jumlah cacat (zero deffecs). Dengan pengurangan kedua hal tersebut diatas, tingkat pengunaan
peralatan operasi akan meningkat, biaya dan persediaan akan berkurang dan selanjutnya produktifitas karyawan
juga akan meningkat. Tentu saja dibuthkan proses untuk mencapai hal tersebut bahkan membutuhkan waktu
yang menurut Nakajima berkisar tiga tahun tergantung besarnya perusahaan. Sebagai langkah awal, perusahaan
perlu untuk menetapkan anggaran untuk perbaikan kondisi mesina, melatih karyawan mengenai peralatan dan
permesinan. Biaya actual tergantung pada kualitas awal peralatan dan keahlialian dari staff pemeliharaan. Biaya
aktual tergantung pada kualitas awal perlatan keahlian dan staff pemeliharaan. Begitu produktifitas menigkat
tentunya semua biaya tertutupi lebih cepat (Oktaria,2011).
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Dimana : loading time = waktu dalam berproduksi

Downtime = jumlah waktu ketika terjadinya kerusakan ataupun perbaikan mesin

Output x Cycle Time Optimal
Performance = ———> 2

— X100% oo, @)
Operating Time g

Dimana : Output = total bahan baku jadi
Cycle = Rata-rata waktu produksi untuk 1 unit prodak

\ Output—Reduced Yield—Reject
uality =
Q ty Output

X100% oo 3)

Dimana : Reduced Yield = Prodak cacat pada saat mesin terjadi kerusakan
Reject = prodak cacat saat produksi

OEE = Avaibility x Performance x Quality x 100%

3. Hasil dan Pembahasan

3.1. Hasil

Planed .
Total Failer & | Setup & . . .
Januari- | AVT l?rown Repair |Adjustman L‘_?dmg Downtim Op;ratm Auvability %
Februari | (Menit) (M‘::;t) (Menit) | (Menit) 1me ¢ g Lime
12480 0 2503 3021 10560 | 5524 | 5036 | 047689 48%
Februark-| )04, 0 2592 1887 8160 4479 3681 | 0451103 45%
Maret

Data Availibility yang dapat dilengakapi menurut Oktaria (2014), total Availibility adalah waktu operasional
bekerja dalam sehari, Planed downtime adalah waktu terhentinya atas arahan dari perusahaan secara tiba-tiba,

Failer & repair waktu terhentinya mesin dikarenakan terjadinya kerusakan, Setup & Adjustman adalah
terhentinya mesin untuk proses perbaikan .

Tabel 2 Performance Ratio

. Cycle .
T BB tin| BBJx |Perf
Januari- B]ng:;i Reject | BB Jadi (KJa)dl Time OP,FEE C"l:I ox © nz;ma %
Februari| =9 & | optimal | &

1449 338 1111 | 55550 | 0,06 | 5036 | 3333 |0,66183| 66%
Fi‘/};‘zl 1095 300 795 39750 0,06 3681 | 2385 |0,64792| 65%
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Data Performance yang dapat dilengakapi menurut Oktaria (2014), target bahan baku adalah pencapaian
produksi untuk hasil akhir berupa prodak, Reject merupakan prodak gagal, bahan baku jadi adalah hasil akhir
prodak kemudian dikonversi dari Sak ke Kg, Cycle Time Optimal rata-rata waktu hasil produksi dalam 1 prodak

Tabel 3 Quality Ratio

. t | R . Reject .
Januari- | Output O(ngp;l ;d,uf;d Reject (ge;: O-RY-R| Quality %
Februari £ < £
1111 55550 0 338 16900 38650 0,69577 70%
Januari-
. 795 39750 0 300 15000 24750 | 0,622642 62%
Februari

Data Quality yang dapat dilengakapi menurut Oktaria (2014) , Output adalah hasil akhir produk di converse
dari sak ke Kg, Reduceld Yield kegagalan prodak pada saat di mulai proses produksi, Reject merupakan prodak

gagal.

Tabel 4 Ratio OEE
- Performs . o

Januari- Avability hee Quality OEE %
Februari

0.47689 | 0,66183 | 0,69577 | 0,2196 22%
Februari-

0,4511 | 0,64792 62% 0,18199 18%

Maret

3.2 Pembahasan

Dari hasil rasio dalam perhitungan OEE, dengan range paling terendah adalah 18% dan range tertinggi
adalah 22%, dengan analisis yang dikutip dari hasil benchmark dari Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM) yang telah dipraktekan secara luas di seluruh dunia, jika OEE = 100% dianggap sempurna, OEE = 85%
dianggap kelas dunia, OEE= 60% dianggap wajar, namun perlu adanya perbaikan dan peningkatan kinerja,
OEE =40% produksi diangap memiliki skor yang rendah, dan perlu kerja keras untuk bisa meningkatkanya,
artinya kaitan dari rasio yang telah didapatkan berada pada dibawah range 40% dimana perlu adanya tindak
lanjuti perbaikan, sehingga nilai OEE menjadi meningkat (Sukmoro 2016). Perbaikan yang harus dilakukan
untuk meningkatkan nilai OEE pada mesin hydrocyclone adalah beralih penerapan breakdown maintenance ke
penerapan maintenance preventive agar dapat melakukan pemeliharaan secara terstrukrur, terkoordinir secara
teratur pada mesin hydrocyclone.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dan pembahasan yang telah diuraikan tersebut, dapat disimpulkan bahwa rata-rata rasio
OEE adalah 20%, hal ini disebabkan oleh waktu breakdown yang tinggi, olehnya perlu ada perbaikan lanjutan
untuk peningkatan OEE, agar dapat memberikan keefektifan mesin dalam menunjang proses produksi dan
menghasilkan produk yang berkualitas.
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