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Pendahuluan

Mesin Filling Kecap Kemasan Pouch Berdasarkan laporan hasil

Kemasan Pouch produksi PT. XYZ rata-rata
kemasan pouch yang gagal terisi

pada bulan Juli 2024 mencapai

angka sebesar 4%, pada bulan
one o Agustus mencapai 10%, dan
pada bulan September

mencapai 7%,
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Berdasarkan urailan masalah yang telah dijelaskan, Rumusan
masalah pada penelitian ini adalah bagaimana tingkat efektivitas serta
faktor apa yang mempengaruhi efektivitas mesin akibat proses filling
pouch pada PT. XYZ melalui pendekatan metode Overall Equipment

Effectiveness dan Six Big Losses.




Metode

Overall Equipment Effectivnes (OEE) merupakan suatu metode yang digunakan sebagai
alat ukur untuk mengetahui seberapa baik suatu perusahaan dalam menjaga keefektifan
peralatanya. Dengan perhitungan OEE, peralatan kerja mampu dioptimalkan kinerjanya

melalui peningkatan nilai availability (> 90%), performance (>95%), dan quality (>99%)

Six Big Losses merupakan enam kerugian besar yang dapat menyebabkan penurunan
tingkat kinerja dari suatu mesin atau peralatan. Identifikasi Six Big Losses dapat membantu
perusahaan untuk « mengevaluasi kinerja

* mengidentifikasi area yang memerlukan perbaikan

« Merumuskan Strategi perbaikan yang efektif
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Hasil

Perhitungan OEE

® Berdasarkan tabel pehitungan nilai OEE didapatkan
bahwa nilai rata-rata komponen sebagai berikut:

83,297% 97,867

April 90,432% % 73,721%
Availability Rate sebesar 90,611% > 90% o7 362

Mei 90,838% 83,918% (,Vo 74,218%
Performance Rate sebesar 83,574% < 95%,

Juni 91,041% 84,232% 97(’392 75,146%
Quality Rate sebesar 97,382% < 99% ’

Juli 90,083% 82,769% 00 72,353%

® Nilai rata-rata OEE pada periode bulan April - 96258

September sebesar 73,748 % < 85%, tingkat AguEiue 90,986% 84,147% % 74.233%

efektivitas mesin filling poch masih sangat rendah S GRS 63.080% TOTL 2, gy
o -
Maka dari itu, perusahaan sangat perlu untuk segera — e A sonazse 4290 4 agens
melakukan tindakan guna meningkatkan efektivitas
mesin filling kemasan pouch Rata-Rata 90,611% 83,574% 97;;)82 73,748%
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Hasil

Six Big Losses

kerugian terbesar akibat proses produksi Fodubment  9380% 45,879% 45,879%
mesin filling adalah equipment failure ey
losses vyaitu kerugian akibat kerusakan Adjusment 0,677% 3,307% 49,185%
mesin produksi yang menyerap waktu proses -osses
produksi (loading time) dengan nilai rata-rata Recuce Speed— 6,770% 33,084% 82,269%
losses sebesar 9,389%. Losses terbesar
kedua yaitu terdapat pada reduce Speed Defect Losses 2,618% 12,794% 95,064%
losses akibat peralatan beroperasi di bawah Yield or Scrap 0 110% 0 530% 05 603%
kecepatan standar dengan nilai rata-rata Losses | | |
losses sebesar 6,770%. \dling and
Stgg'g:;es 0,900% 4,397% 100,00%
Losses

A iversi .
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Diagram Pareto

Diagram Paretto

0,10
Diagram pareto menunjukkan bahwa  **
nilai kerugian yang paling signifikan  %®
terletak pada equipment failure losses 007
dan menjadi penyumbang terbesar 0,06
penuruan nilai OEE. Oleh karena itu 045
penangangan equipment failure losses 004
menjadi prioritas utama yang harus 003
dilakukan untuk meningkatkan nilai OEE
dan meningkatkan efektivitas mesin o0t
filling pouch di PT. XYZ. -
Reduce Speed...
Equipent Failure... Defect Losses
~X
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Temuan Penting Penelitian

® Hasil analisa tingkat efektivitas mesin filling selama 6 periode: Tidak satupun dari perhitungan tersebut yang
mencapai standar nilai OEE world class sebesar 85%. Artinya tingkat efektivitas mesin filling dapat dikatakan
masih sangat rendah, sehingga perlu adanya tindakan untuk menangani hal tersebut.

® Perhitungan Six Big Losses: Kerugian terbesar yang ditimbulkan mesin filling ini adalah equipment failure
losses yaitu kerugian akibat kerusakan mesin produksi dengan nilai rata-rata losses terbesar yaitu 9,389% dan
reduce speed losses yaitu kecepatan mesin beroperasi dibawah kecepatan standarnya dengan nilai losses
yaitu 6,770%.

® Diagram pareto: Kerugian yang paling signifikan terletak pada equipment failure losses yang artinya kerusakan
mesin merupakan penyumbang terbesar yang mempengaruhi tingkat efektivitas mesin filling. Oleh karena itu
penangangan equipment failure losses menjadi prioritas utama yang harus ditangani untuk meningkatkan
efektivitas mesin filling kecap kemasan pouch di PT. XYZ.

® Saran tindakan yang dipat dilakukan meliputi: melakukan perbaikan secara berkala terhadap kerusakan
mesin, melaukan penerapan total productive maintenance seperti pembuatan standar operasional, planned
maintenance dan melakukan focused improvement maintenance serta memberikan pelatihan terhadap
karyawan untuk melakukan perawatan mesin secara berkala.
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Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ni digunakan untuk memonitoring
tingkat efektivitas dari mesin filling dan mengidentifikasi
sumber Kkerugian terbesar, serta memberikan usulan
tindakan perbaikan yang diharapkan dapat menjadi bahan
pertimbangan bagi perusahaan untuk meningkatkan
efektivitas dalam peralatan produksinya
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