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Pendahuluan

UD. ANDRE JAYA adalah salah satu industri yang memproduksi krupuk mentah yang beratnya 5kg / unit, Produk yang
dihasilkan meliputi : kerupuk mawar ukuran besar, sedang, kecil, output yang dihasilkan kurang lebih 1350 unit / hari.

Pada saat melakukan proses produksi banyak waktu mengganggur, mesin trobel, hasil produk yang dihasilkan kurang
maksimal, sehingga output yang dihasilkan tidak signifikan.

Berdasarkan masalah yang ada untuk melakukan peningkatan produktivitas kinerja maka dapat digunakan dengan dua

metode penelitian yaitu : work sampling dan overall equipment effectiveness.

\ universi 4
UMSI@ @& www.umsida.ac.id umsida1912 9 umsida1912 § gvé:g:arrjféﬁﬁgdiyah € umsidal912



Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

O Upaya Perusahaan Untuk Mencegah Banyaknya Waktu Menganggur Sehingga Dapat
Mempengaruhi Produksi Pada Mesin Krupuk Type CKM — B.
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Work sampling adalah suatu aktivitas pengukuran atau pengamatan kerja untuk mengestimasikan

proporsi waktu yang hilang (idel/delay). Pelaksanaanya sangat sederhana yaitu dengan

melakukan pengamatan aktivitas kerja secara langsung yang secara acak.

Overall Equipment Effectiviness (OEE) adalah besarnya efektivitas yang dimiliki oleh
perusahaan atau mesin. OEE dapat dihitung dengan memperoleh hasil dari avalibilitas dari
beberapa alat perlengkapan efisiensi kerja dari proses, rasio dari mutu produk. pengukuran OEE

biasanya digunakan sebagai indikator kinerja (key performance indicator)




» Berdasarkan analisis six big losses selama 6 bulan bahwa nilai faktor yang memiliki presentase terbesar dari ke

6 faktor tersebut adalah reduced speed losses sebesar 61,02%

» Analisis Diagram Sebab Akibat/ Fishbone Di ketahui bahwa penyebab dari rendahnya nilai oveall equipment
effectivenees adalah reduced speed losses dan rework losses, kemudian cara mengetahui jenis akar
penyebabnya dengan menggunakan diagram fishbone. Faktor yang dapat dianalisa dalam diagram fishbone
adalah manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan kerja. Berikut adalah gambar dari diagram fishbone

penyebab rendahnya nilai overall equipment effectivenees.




= Pengambilan data yang akan dibutuhkan dalam penelitian ini adalah data primer /
pengambilan data secara langsung dilakukan di UD. ANDRE JAYA di bagian proses
produksi yang bertujuan untuk pengumpulan data secara langsung dan dapat mengetahui
kapan waktu pengamatan pada satu hari kerja dapat diketahui dengan menggunakan tabel

bilangan acak yang nantinya akan digunakan untuk menghitung nilai Overall Equipment

Effectivines (OEE) dan Six Big Losses.




Temuan Penting Penelitian

» Dapat mengetahui nilai dari Overall Equipment Effectiviness (OEE)
» Dapat mengetahui nilai Six Big Losses

» Dapat mengetahui sebab akibat dengan (fishbone diagram)
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Manfaat Penelitian

» Mengetahui waktu standard pada stasiun kerja / mesin.
» Mengetahui nilai dari metode OEE sebagai pengukur kienerja perawatan mesin.

» Menerapkan analisa kerja dengan menggunakan diagram pareto dan fishbone diagram.
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Kesimpulan

Nilai OEE pada mesin krupuk type ckm-b mencapai hasil pengukuran rata-rata dalam bulan juni sampai november
sebesar 73,52%, namun nilai tersebut masih dibawah nilai standart global yaiitu sebesars 85%. Rendahya nilai OEE
pada mesin pencetak krupuk type ckm-b ini di dasarkan oleh rendahnya nilai faktor peformance effeciency hal ini
terjadi karena kurangnya waktu operasi mesin akibat breakdown mesin dan menyebabkan output mesin berkurang.

Perhitungan dan analisis Six Big Losses yang dilakukan mendapatkan losses paling besar dan paling berpengaruh
pada mesin.

»Equipment failure loss dengan nilai tertinggui 1,10%.

» Set-up and adjustment mencapai presentase 0,89%.

> Idilling and minor stoppages memperoleh pencapaian tertinggi pada bulan juli yaitu 1,67

»Reduced speed losses mencapai presentase sebanyak 29%

»Rework loss mencapai presentase 1,37

> Yield/scrap losses mencapai presentase dengan total waktu 2,70%,
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