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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana upaya peningkatan efisiensi padao
mesin MGTR-RF15 di UKM RMP@e
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Metode
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Overall Equipment Effectiveness - OEE
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Hasil-Perhitungan

Availability
Periode | -02dINg| Downtime | Operation |, q- i, Avalability
Time (Jam) Time 95.00%
April 149.33 33.75 115.58 77.40% o 90.00% o o o . . .
Mei | 187.67 | 23.67 | 164.00 | 87.39% £ 85.00% /\/\
Juni 179.00 26.50 152.50 85.20% & 80.00%
Juli | 203.00 | 25.67 | 177.33 | 87.36% ~75.00%
Agustus | 186.67 | 2575 | 160.92 | 86.21% T Y —
September| 187.67 | 32.92 154.75 82.46% Bulan
Total 506.01% —e—Availability —e—Standar OEE
Average 84.33%
availability = OLpOe;ngn;ZZe 1009 Rata ra’ro.ovallab/hfy sebesa!r 84,33% yang
berada dibawah standar yaitu sebesar 90%.
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Hasil-Perhitungan

Performance
_ Process Ideal_ Cycle Operation Performance
Periode Amount Time : Performance
Time (Jam) 100.00%
(pcs) (Jam/pcs) 2 08 00% B " S
April 16100 0.007 115.58 98.96% £ 96'000/0
Mei 23200 0.007 164.00 08.88% % ' 00 . . o . o N
Juni 21500 | 0.007 152.50 98.60% &
Juli 25200 0.007 177.33 98.96% 92 00% April Mei Juni Juli Agustus September
Aqgustus 22700 0.007 160.92 98.62% Bulan
September | 21800 0.007 154.75 99.02% —e—Performance  —e—Standar OEE
Total 593.04%
Average 98.84% Rata-rata performance sebesar 98,84%
Performance = Lrocessed gmount_x Ideal cycle time 40, yang berada diatas standar yaitu
)peration time

sebesar 95%.
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Hasil-Perhitungan

Quality
: Processed Defect : Quality
Periode Amount (pcs) | Amount (pcs) Quality
April 16100.00 58 100% @ ’_‘\\
Mei | 23200.00 77 100% £ : v//‘
Juni 21500.00 103 100% g
Juli 25200.00 296 99% _ _
AgUStUS 2270000 106 100% JunlBUIanJull Agustus September
September | 21800.00 76 100% oualit Stondar OEE
Total 597% ey e
Average 99%
Processed amount — Defect amount Rata-rata quality sebesar 99% yang berada
Availability = B 7 X 100% .
rocessed amount pada standar yaitu sebesar 99%.
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Hasil-Perhitungan

Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Periode A P Q OEE

April 77.40% | 98.96% 100% 76.32%
Mei 87.39% | 98.88% 100% 86.12%
Juni 85.20% | 98.60% 100% 83.60%
Juli 87.36% | 98.96% 99% 85.43%
Agustus | 86.21% | 98.62% 100% 84.62%
September | 82.46% | 99.02% 100% 81.36%
Total 506.01% | 593.04% | 596.84% | 497.46%
Average | 84.33% | 98.84% | 99.47% | 82.91%

OEE = availability x Performance x Quality

Rata-rata OEE sebesar 82,91% yang berada dibawah

standar yaitu sebesar 85%.
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Nilai OEE
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Rendahnya nilai OEE disebabkan oleh

nilai  availability berada  dibawah

standar internasional
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Hasil-Perhitungan

Faktor yang Mempengaruhi Availability

: Loading |[Breakdown| Set up and Breakdown | Set Up
Periode : :
Time (Jam) |Adjustment (Jam)| Losses Losses Breakdown Time
April | 149.33 | 31.08 2.67 21% 2% | | Breakdown losses == o pime - X 100%
Meli 187.67 21.00 2.67 11% 1%
Juni 179.00 23.17 3.33 13% 2%
Juli 203.00 23.00 2.67 11% 1% _ Set Up Time .
Agustus | 186.67 | 22.42 3.33 12% 206 | | Setup losses = e Time X 100%
September| 187.67 30.25 2.67 16% 1%
Total 84% 10%
Average 14.1% 1.6%

Rata-rata nilai breakdown losses sebesar 14,1%, sedangkan nilai set up losses sebesar

1,6%. Maka breakdown losses menjadi faktor utama yang mempengaruhi efisiensi mesin
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Hasil-Analysis

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode S O D RPN
Besi pengapit tali bengkok | 7 8 5 280 7 '6'\
Besi pengapit tali patah 8 2 4 64
Roda atau poros aus 8 1 3 24 o . ,
Roda atau poros macet 3 1 3 24 Nilai risikko yang kritis sehingga
Tali rafia melilit 2 3 2 12 menjadi prioritas utama untuk
Gulungan tali ambrol 3 3 2 18 :
Vanbelt kendor 6 1 4 24 perbaikan.
Vanbelt putus 8 1 4 32
Baut kendor 2 1 4 8
Baut butuh pengelasan 4 1 4 16
Kabel dinamo terbakar 8 1 6 48
Sistem pemutar tersendat 8 1 6 48
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Hasil-Analysis

Root Cause Analysis (RCA)

Failure Faktor Akar Permasalahan
Tidak ada sistem
pelatihan rutin atau
panduan standar
Kesalahan pemasangan penggunaan mesin

tali rafia .
Tidak ada program
, , Besi pelatihan rutin untuk
Besi pengapit . Man ;
tali bedgkok pengapit menggunakan mesin
: 2 L Tali f;f;}? tali dengan benar
furan t t -
dia k;ncan;—’ RS bengkok Tld_ak ada kontrol
Tali rafia kualitas bahan baku
el Proses penggulungan
: Material 99
Method Material SUpI lier tidak
dilakukan dengan

optimal

Man

Method
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Temuan Penting Penelitian

Tingkat efisiensi mesin MGTR-RF15 diukur menggunakan metode OEE sebesar 82,21%
yang berada di bawah standar internasional sebesar 85%. Penyebab utamanya yaitu

nilai availability rendah yang dipengaruhi oleh breakdown losses.

Analisis RCA menunjukkan akar

permasalahan downtime Analisis metode FMEA
disebabkan  oleh  kurangnya e "N menunjukkan bahwa  kegagalan
pelatihan operator, panduan dengan nilai risiko terfinggi yaitu
standar, serta  confrol  kualitas besi pengapit tali bengkok.

bahan baku.
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Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ini adalah memberikan informasi yang dapat
membantu UKM RMP dalam mengevaluasi efisiensi mesin MGITR-
RF15 periode April-September 2024 serta memberikan beberapao

strategi alternatif pertbbaikan untuk meminimalkan downtime dan
meningkatkan efisiensi mesin.
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