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Pendahuluan

Proses pengecoran pada PT. Lingga Sakti Indonesia merupakan proses paling penting dari
seluruh rangkaian proses produksi. Peleburan material menggunakan dapur induksi dengan kapasitas
300 kg. Dalam upaya pemenuhan kebutuhan pasar dapur induksi diharapkan dapat bekerja maksimal.
Namun mesin sering kali mengalami kegagalan yang menyebabkan jumlah downtime sangat tinggi
sehingga mempengaruhi kinerja mesin, jumlah dan kualitas output yang dihasilkan. Salah satu
penyebab seringnya mesin mengalami breakdown ialah kurang tepatnya sistem perawatan terhadap
kondisi mesin yang selama ini diterapkan serta pemelihaaraan maupun perbaikan yang dilakukan
setelah mesin mengalami kegagalan.
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Rumusan Masalah

1. Berapa besaran nilai OEE dapur induksi.
2. Bagaimana merencanakan jenis perawatan dapur induksi agar nilai OEE

dapat dimaksimalkan, jika digunakan metode AHP.
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Tujuan Penelitian

1. Mengetahui besarnya efektivitas (nilai OEE) dari penggunaan dapur induksi.

2. Mengetahui cara menentukan jenis perawatan yang paling sesuai untuk dapur

induksi dalam upaya peningkatan nilai OEE.
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Manfaat Penelitian

1. Mendapatkan pengetahuan tentang perawatan mesin dengan menggunakan metode predictive
maintennace.
2. Memberikan informasi penggunaan AHP (analytical hierachy proses) dalam penentuan perbaikan

mesin dan peningkatan nilai OEE (overall equipment effectiveness) pada mesin.

3. Dapat memperbaiki sistem perawatan mesin pada perusahaan.
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Metode

Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Overall Equipment Effectiveness adalah suatu cara untuk mengetahui efektivitas dari peralatan

atau mesin untuk menghasilkan satu produk (Oktafianus Toding et al., 2021).

OEE = Available rate % xPerformance rate % xQuality rate %
(Gorapetha et al., 2020)
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Metode

Overall Equipment Effectiveness (OEE)

operation tim

oy g o
Availability Availability loading fime xX100%

(Nakajima, 1988)
Performance Rate Performance rate = output » ideal cycle time X100%

run time
(Gorapetha et al., 2020)

fotal output—defect unit
total output

(Gorapetha et al., 2020)

Quality Rate Quality rate = X100%
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Metode

Analytical Hierarchy Process (AHP)

Konsep AHP adalah mengubah nilai kualitatif menjadi nilai kuantitatif. Metode ini juga
menggabungkan kekuatan perasaan dan logika dalam kaitannya dengan berbagai permasalahan, dan
kemudian menggabungkan berbagai macam pertimbangan menjadi hasil yang sesuai dengan

perkiraan intuitif seperti yang disajikan dalam penilaian yang diberikan (Saputra & Nugraha, 2020)
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Pengumpulan Data

Data Downtime 2021 Data Output 2021

Periode Breakdown (menit) Planned Downtime (menit) Total Downtime (menit) Periode Output (k g)
Jan-21 180 120 300
Feb-21 2520 60 2580 Jan-21 60000
Mar-21 5040 30 5070 Feb-21 48000
Apr-21 420 50 470 Mar-21 38400
Mei-21 840 120 960 ApI’-2 1 60000
Jun-21 300 25 325 :
Tul21 0 130 130 Mei-21 50400
Agu-21 0 120 120 Jun-21 60000
Sep-21 120 100 220 Jul21 62400
Okt-21 4920 90 5010
Nov-21 1260 30 1290 Agu-21 57600
Des-21 0 120 120 Sep-21 62400
Okt-21 31200
Nov-21 60000
Des-21 55200
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Hasil Perhitungan Availability

Periode Total Availability Loading Time (menit) Operation Time (menit) Total Downtime (menit) Availability Rate
Jan-21 10500 10380 10080 300 97,11%
Feb-21 9660 9600 7020 2580 73,13%
Mar-21 10920 10890 5820 5070 53,44%
Apr-21 10500 10450 9980 470 95,50%
Mei-21 8820 8700 7740 960 88,97%
Jun-21 10500 10475 10150 325 96,90%
Jul-21 10920 10740 10560 180 98,32%
Agu-21 10080 9960 9840 120 98,80%
Sep-21 10920 10820 10600 220 97,97%
Okt-21 10500 10410 5400 5010 51,87%
Nov-21 10500 10470 9180 1290 87,68%
Des-21 9660 9540 9420 120 98,74%
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Hasil Perhitungan Performance Rate

Periode Operation Time (menit) Output (kg) Ideal Cycle Time Performance Efiiciency
Jan-21 10080 60000 0,17 100%
Feb-21 7020 48000 0,13 86,50%
Mar-21 5820 38400 0,04 24,12%
Apr-21 9980 60000 0,17 99,78%
Mei-21 7740 50400 0,15 98,47%
Jun-21 10150 60000 0,17 99,90%
Jul-21 10560 62400 0,17 99,98%
Agu-21 9840 57600 0,17 99,98%
Sep-21 10600 62400 0,17 99,95%
Okt-21 5400 31200 0,02 13,92%
Nov-21 9180 60000 0,15 98,03%
Des-21 9420 55200 0,17 99,99%
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Hasil Perhitungan Quality Rate

Periode Output (kg) Reject (kg) Quality Rate
Jan-21 60000 2022 96,63%
Feb-21 48000 800 98,33%
Mar-21 38400 490 98,72%
Apr-21 60000 123 99,80%
Mei-21 50400 660 98,69%
Jun-21 60000 122 99,80%
Jul-21 62400 6349 89,83%
Agu-21 57600 9440 83,61%
Sep-21 62400 303 99,51%
Okt-21 31200 8047 74,21%
Nov-21 60000 789 98,69%
Des-21 55200 235 99,57%
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Hasil Perhitungan OEE

Periode | Availability Performance Efficiency Quality Rate OEE

Jan-21 97,11% 100% 96,63% 94,29%
Feb-21 73,13% 86,50% 98,33% 62,20%
Mar-21 53,44% 24,12% 98,72% 12,73%
Apr-21 95,50% 99,78% 99,80% 95,09%
Mei-21 88,97% 98,47% 98,69% 86,45%
Jun-21 96,90% 99,90% 99,80% 96,60%
Jul-21 98,32% 99,98% 89,83% 88,30%
Agu-21 98,80% 99,98% 83,61% 82,59%
Sep-21 97,97% 99,95% 99,51% 97,44%
Okt-21 51,87% 13,92% 74,21% 5,36%
Nov-21 87,68% 98,03% 98,69% 84,82%
Des-21 98,74% 99,99% 99,57% 98,31%
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Analytical Hierarchy Process (AHP

Penyusunan Hirarki

Sistem Perawatan
Dapur Induksi
Equipment Failures Se{ Up and Idling and Minor Reduced Speed Losses Defect Losses Reduced Yields
Adjustments Stoppages
Monitoring Monitoring Monitoring Monitoring Monitoring Monitoring Monitoring Termografi Deteksi
Visual Kinertja Getaran Kebisingan Korosi Minyak/Pelumas Kelistrikan & Kebocoran
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Perbandingan Berpasangan

Perbandingan Berpasangan Antar Kriteria untuk Goal

| File Edit Assessment Inconsistency Go Tools Help | File Edit Assessment View Go Tools Help
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JPairwise Numerical Comparisons
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Perbandingan Berpasangan

Perbandingan Berpasangan Antar Alternatif untuk Kriteria Equipment Failures
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Sensitivity Diagram
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Prioritas Jenis Perawatan

Maintenance Task Nilai Peringkat
Monitoring Kelistrikan 0,247 1
Termografi 0,244 2
Deteksi Kebocoran 0,179 3
Monitoring Kinerja 0,075 4
Monitoring Visual 0,074 5
Monitoring Minyak/Pelumas 0,052 6
Monitoring Kebisingan 0,050 7
Monitoring Getaran 0,042 8
Monitoring Korosi 0,039 9
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Kesimpulan

* Dari hasil pengolahan data yang diperoleh dari perusahaan kemudian perhitungan availability rate,
performance efficiency, dan quality rate. Nilai yang dihasilkan dari ketiga komponen OEE tersebut
dikali untuk mengetahui nilai OEE pada dapur induksi adalah 73,26%.

®* Pengolahan data kriteria dan alternatif yang kemudian memberikan hasil consistency ratio dengan
nilai 0,03 atau hasil kurang dari sama dengan 10% atau 0,01 yang berarti hasil pengoalahan data

®* menggunakan Expert Choice dianggap konsiten dan dapat diterima. Proses ranking dalam

menentukan sistem perawatan yang memiliki nilai tertinggi dari hasil perbandingan berpasangan.
Pada peringkat pertama diketahui bahwa monitoring kelistrikan memiliki nilai tertinggi yang berarti
maintenance task tersebut terpilih sebagai dasar pengambilan keputusan alternatif sistem

perawatan yang baru.
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