Simki-Techsain Vol. 01 No. 12 Tahun 2017 ISSN : XXXX-XXXX

ARTIKEL

Analisa Nilai Overall EqQuipment Effectiveness Pada Proses
Penggilingan Tebu di Pabrik Gula Ngadiredjo Kabupaten Kediri

Oleh:
PRAYOGA PRIYA DJATMIKA
13.1.03.01.0008

Dibimbing oleh :
1. Hermin Istiasih, M.T.,M.M.
2. Am. Mufarrih, M.T.

PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS NUSANTARA PGRI KEDIRI
2017



Simki-Techsain Vol. 01 No. 12 Tahun 2017 ISSN : XXXX-XXXX
Artikel Skripsi
Universitas Nusantara PGRI Kediri

SURAT PERNYATAAN
ARTIKEL SKRIPSI TAHUN 2017

Yang bertanda tangan di bawah ini:

Nama Lengkap : Prayoga Priya Djatmika

NPM :13.1.03.01.0008

Telepun/HP : 085745561715

Alamat Surel (Email) : yo.djatmika@gmail.com

Judul Artikel : Analisa Nilai Overall Equipment Effectiveness Pada
Proses Penggilingan Tebu di Pabrik Gula Ngadiredjo
Kabupaten Kediri

Fakultas — Program Studi  : Teknik — Teknik Mesin
Nama Perguruan Tinggi - : Universitas Nusantara PGRI Kediri
Alamat Perguruan Tinggi  : JI. KH. Ahmad Dahlan No. 76, Mojoroto, Kota Kediri

Dengan ini menyatakan bahwa :
a. artikel yang saya tulis merupakan karya saya pribadi (bersama tim penulis) dan
bebas plagiarisme;

b. artikel telah diteliti dan disetujui untuk diterbitkan oleh Dosen Pembimbing I dan II.

Demikian surat pernyataan ini saya buat dengan sesungguhnya. Apabila di kemudian hari
ditemukan ketidaksesuaian data dengan pernyataan ini dan atau ada tuntutan dari pihak lain,
saya bersedia bertanggungjawab dan diproses sesuai dengan ketentuan yang berlaku.

Mengetahui Kediri,. 3. Agvsien. 2077
Pembimbing I Pembimbing IT Penulis
Hermin Istiasih, M.T., M.M. Am. arrih, M.T. Prayoga Priya Djatmika
NIDN. 0014057501 NIDN. 0730048904 NPM 13.1.03.01.0008
Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008 simki.unpkediri.ac.id

Fakultas Teknik — Teknik Mesin 1 11




Simki-Techsain Vol. 01 No. 12 Tahun 2017 ISSN : XXXX-XXXX
Artikel Skripsi
Universitas Nusantara PGRI Kediri

Analisa Nilai Overall Equipment Effectiveness Pada Proses Penggilingan
Tebu di Pabrik Gula Ngadiredjo Kabupaten Kediri

Prayoga Priya Djatmika
13.1.03.01.0008
Fakultas Teknik — Teknik Mesin
Email : yo.djatmika@gmail.com
Hermin Istiasih, M.T., M.M. dan Am. Mufarrih, M.T.
UNIVERSITAS NUSANTARA PGRI KEDIRI

ABSTRAK

Penelitian ini dilatarbelakangi hasil observasi dan pengalaman peneliti, bahwa mesin-mesin
stasiun gilingan sangat berperan penting dalam proses pengolahan tebu di pabrik gula. Kinerja stasiun
gilingan sangat berpengaruh terhadap hasil produksi. Permasalahan dari penelitian ini adalah (1)
Bagaimana efektivitas dan efisiensi kinerja mesin-mesin pada stasiun gilingan berdasarkan metode
overall equipment effectiveness (OEE)?. (2) Bagaimana usulan perbaikan atau rekomendasi untuk
meningkatkan performansi mesin-mesin di stasiun gilingan?. Penelitian ini menggunakan pendekatan
kuantitatif deskriptif dengan menggunakan metode overall equipment effectiveness (OEE).
Perhitungan yang digunakan untuk mengetahui efektivitas mesin antara lain availability, perfomance
efficiency, rate of quality efficiency dan oee. Kesimpulan hasil penelitian ini adalah nilai oee mesin-
mesin di stasiun gilingan PG. Ngadiredjo dalam masa giling 2016 masih belum mencapai nilai oee
ideal yaitu 85%. Nilai oee tertinggi dicapai oleh mesin gilingan Il dan IMC Il dengan nilai 82,56%
dan nilai terendah oee terdapat di mesin cane cutter Il dengan nilai sebesar 76,21%. Faktor yang
mempengaruhi rendahnya nilai oee berdasarkan analisa six big losses adalah reduced speed losses
dengan nilai sebesar 13,63% sampai 19,82%. Berdasarkan simpulan hasil penelitian ini,
direkomendasikan: (1) Bagian instalasi perlu melakukan pengukuran kinerja mesin-mesin secara
berkala. (2) Perusahaan diharapkan menerapkan Total Productive Maintenance (TPM) dan
menanamkan kesadaran staff/karyawan untuk berperan aktif dalam peningkatan kinerja mesin untuk
memperlancar kegiatan produksi.

KATA KUNCI : OEE, TPM, stasiun gilingan, pabrik gula

LATAR BELAKANG

Pada dunia perindustrian sangat
diperlukan adanya dukungan teknologi
yang sangat berpengaruh terhadap
kegiatan produksi, jumlah produk dan
kualitas produk. Untuk mengetahui
seberapa besar kegiatan produksi dan
jumlah produk yang berkualitas dapat
dibuktikan dengan adanya pengukuran
produktivitas terhadap mesin-mesin

produksi. Dalam industri pabrik gula,

Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008
Fakultas Teknik — Teknik Mesin

stasiun gilingan mempunyai peranan
penting dalam proses pengolahan tebu
yaitu sebagai pencacah tebu dan sebagai
pemeras tebu. Stasiun gilingan terdiri
dari beberapa mesin yaitu meja tebu,
cane carrier, cane elevator, cane cutter,
unigrator ,IMC serta beberapa mesin
gilingan. Dimana mesin-mesin ini
saling berhubungan dan memerlukan

perhatian serta pemeliharaan berlebih.
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Proses produksi dapat terganggu
sewaktu-waktu karena cara
pengoperasian yang buruk atau kondisi
mesin yang buruk, sehingga mesin pada
stasiun gilingan mengalami gangguan
atau bahkan mengalami kerusakan
(breakdown) yang tidak dapat diduga
dan ditentukan waktunya. Dengan
pengoperasian mesin yang aman dan
benar dapat menunjang kinerja mesin
stasiun gilingan agar selalu dalam
keadaan siap beroperasi dan prima.
Mesin dapat mengalami penurunan
kinerja karena adanya pemeliharaan dan
perawatan yang buruk dan akan
mengalami  kerusakan  (breakdown)
yang pada akhirnya akan menyebabkan
kerugian waktu operasi (downtime) dan
menghambat kegiatan produksi
perusahaan. Permasalahan yang muncul
akibat  downtime ini  misalnya
keterlambatan  produksi, hilangnya
waktu  efektif untuk  berproduksi
sehingga mempengaruhi produktivitas
perusahaan.

Rendahnya produktivitas mesin
berpengaruh besar terhadap pencapaian
produk dan tingkat kualitas produksi
suatu perusahaan. Salah satu cara untuk
menyelesaikan permasalahan pada saat
proses produksi dan untuk mendukung
peningkatan produktivitas mesin

produksi adalah harus dilakukannya

evaluasi dan pemeliharaan secara
intensif dari mesin produksi, sehingga
dapat digunakan seoptimal mungkin.
Tetapi  sering dijumpai  tindakan
perbaikan atau pemeliharaan yang
dilakukan tidak tepat sasaran terhadap
permasalahan yang sebenarnya,
misalnya seperti pemeliharaan pada
bagian yang tidak terjadi masalah atau
melakukan pemeliharaan setelah terjadi
masalah. Akibatnya, banyak ditemukan
permasalahan pada suatu perusahaan
bahwa kontribusi terbesar dari total
biaya produksi adalah bersumber dari
biaya pelaksanaan pemeliharaan
peralatan baik secara langsung maupun
tidak langsung (Blanchard, 1997).

Oleh karena itu, perlu adanya
kajian  pengukuran Kinerja  untuk
mengetahui secara spesifik
permasalahan  yang  menyebabkan
rencana stasiun giling tidak terpenuhi.
Salah satu metode pengukuran Kinerja
dan efektifitas mesin yang digunakan
adalah Overall Equipment Effectiveness
(OEE). Metode pengukuran ini terdiri
dari tiga faktor utama yang saling
berhubungan yaitu Avaibility
(ketersediaan), Performance
(kemampuan), dan Quality (kualitas).
Metode ini merupakan bagian utama
dari sistem pemeliharaan yaitu Total
Productive Maintenance (TPM). TPM

Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008 simki.unpkediri.ac.id
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adalah suatu program untuk
menentukan dasar peningkatan dalam
produktivitas dan performansi pabrik,
mesin dan proses yang terlibat dalam

keseluruhan kekuatan kerja (Nakajima,

1988). TPM  diperlukan  untuk
meningkatkan  produktivitas  mesin
produksi  yang  Dbertujuan  untuk

mencegah terjadinya enam kerugian
besar (six big losses), yaitu Breakdown
Loss, Setup and Adjustments Loss,
Idling and Minor Stoppages Loss,
Reduced Speed Loss, Rework Loss dan
Reduced Yield/Scrap Loss. Selain
mencegah enam kerugian tersebut, TPM
juga dapat

menghindari  terjadinya

kecelakaan kerja dan menciptakan
lingkungan kerja yang aman bagi

karyawan.

.METODE

Perhitungan OEE
Perhitungan OEE digunakan untuk
mengukur Kinerja semua mesin-mesin
di stasiun gilingan. Pengukuran OEE
sebagai performance indicator,
mengambil periode basis waktu tertentu
seperti shiftly, harian, mingguan,
bulanan maupun tahunan. Perhitungan
OEE terdiri dari

availability, perhitungan performance

nilai perhitungan

rate of
OEE

efficiency dan perhitungan

quality. Dalam perhitungan
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terdapat acuan tingkatan pencapaian
yang telah
mendunia. Adapun nilai OEE standar

terstandarisasi  secara

dunia tersebut dapat dilihat pada tabel
1. yaitu sebagai berikut :

Tabel 1. Nilai OEE berdasarkan standar

dunia

OEE Factor | World Class
Availability 90.0%
Performance 95.0%
Quality 09.9%
OEE 85.0%

Rumus dalam perhitungan OEE adalah

sebagai berikut :

Availability

Availability digunakan untuk mengukur
keseluruhan waktu dimana sistem tidak
beroperasi karena terjadinya kerusakan
alat, persiapan produksi dan penyetelan.
Dengan kata lain availability diukur
dari total waktu dimana peralatan
dioperasikan setelah dikurangi waktu
kerusakan alat dan waktu persiapan dan
yang  juga
rasio aktual antara

penyesuaian  mesin
mengindikasikan
operating time terhadap waktu operasi
yang tersedia (planned time available
atau  loading

time).  Availability

dirumuskan sebagai berikut :

Availability = 2pereing Tims
- Loading Time

Loading Time—Down Tims

Availability = - -
- Loading Time

simki.unpkediri.ac.id
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Loading Time adalah waktu yang untuk menghitung performance
tersedia (availability) perhari atau efficiency adalah :
perbulan dengan waktu downtime masih a. ldeal cycle time (waktu siklus

direncanakan (planned downtime). ideal/waktu standar).

b. Processed amount (jumlah produk

Performance Efficiency .
yang diproses).
Performance efficiency adalah tolak i .
c. Operation time (waktu proses
ukur dari efisiensi suatu kinerja mesin )
mesin).

menjalankan proses produksi.

Maka performance efficiency dapat

Perf ffici kan hasil
erfomance efficiency merupakan hasi dihitung sebagai berikut :

perkalian dari operating speed rate
speed. Performance ef ficiency =

processsd amount x idsal cycls time

x100% (7)

dengan net operating

operation time

Perfomance efficiency  dirumuskan

sebagai berikut : Rate of quality efficiency

Rate of quality efficiency adalah

Performanceef ficiency = Operation speed rate x Net aperating speed (4) perbandingan jumlah produk yang baik

Operation speed rate adalah terhadap jumlah produk yang diproses.

perbandingan kecepatan ideal mesin Rate of quality efficiency merupakan

sebenarnya (theoretichal cycle time) suatu rasio yang menggambarkan

dengan kecepatan aktual mesin (actual

cycle time).

(Operation speed rate =
p ol actual cyele times

Net operating speed adalah
perbandingan jumlah produk yang
diproses dengan  waktu  operasi
(operation time), dikalikan dengan
kecepatan aktual mesin (actual cycle
time).

processsd amount x actual cycle tims

Net operating speed = x100% (6)

operation time

Net operating speed berguna untuk
menghitung menurunnya  kecepatan
produksi. Tiga faktor yang penting
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ideal cycle tims -
— (3

Rate of quality ef ficiency =

kemampuan mesin dalam menghasilkan

produk yang sesuai dengan standar.

Rate of quality efficiency merupakan

hasil perhitungan dari factor sebagai

berikut :

a. Processed amount (Jumlah produk
yang diproses).

b. Defect amount (Jumlah produk
yang cacat).

Maka dapat diketahui rumusnya sebagai

berikut :

[processed amount -defect amount)

processad amount

simki.unpkediri.ac.id
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Analisa six big losses c. Idling and Minor Stoppages Loss

Tujuan dari six big losses adalah zero (Kerugian  karena  beroperasi

breakdown. Adapun enam kerugian tanpa beban maupun berhenti

besar (six big losses) tersebut adalah sesaat)

sebagai berikut : Merupakan kerugian yang

a. Breakdown Loss (Kerugian karena disebabkan karena terjadinya
kerusakan mesin) gangguan yang menyebabkan mesin
Merupakan kerusakan mesin atau tidak dapat beroperasi  secara
peralatan yang menyebabkan waktu optimal. Idling and Minor Stoppages
terbuang sia-sia yang menimbulkan Loss dirumuskan sebagai berikut :

kerugian bagi perusahaan akibat

Iddling and minor stoppages = Honproductive fime + 100% (11)

Loading Time

berkurangnya volume produksi atau

kerugian material akibat produksi d. Reduced Speed Loss (Kerugian
yang cacat. Breakdown Loss karena kecepatan produksi)
Merupakan Kerugian yang

dirumuskan sebagai berikut :
disebabkan  karena  menurunnya

Total Breakdown Time

Breakdown Loss = == 20" 2 S 0 100% (9) _ o
kecepatan produksi, hal ini timbul
b. Setup and Adjustment  Loss apabila kecepatan operasi aktual
(Kerugian karena pemasangan lebih kecil dari kecepatan mesin
dan penyetelan) yang telah dirancang beroperasi
Kerugian karena set up and dalam kecepatan normal. Reduced
adjustment adalah semua waktu set Speed Loss dirumuskan sebagai
up termasuk waktu penyesuaian berikut :
(adjustment) dan juga waktu yang = Actual production time~ (ldeal cycls time xTotal productprocess) , 10094 (1))

Loading Tims

dibutuhkan untuk kegiatan-kegiatan

mengganti suatu jenis produk ke e. Rework Loss (Kerugian Kkarena

jenis  produk berikutnya untuk produk cacat maupun karena

produksi selanjutnya. Setup and kerja produk diproses ulang)

Adjustment Loss dirumuskan sebagai Merupakan kerugian yang

disebabkan oleh fungsi dari mesin

berikut :
s o , produksi  sehingga menimbulkan
Setup/adjustment Losses = ——or/ SN EME 1009 (10) ] ]
toading Time cacat yang mengakibatkan kerugian
material, mengurangi jumlah
produksi,  meningkatkan  limbah
Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008 simki.unpkediri.ac.id
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produksi dan meningkatkan biaya
untuk pengerjaan ulang. Rework Loss

dirumuskan sebagai berikut :

Ideal eycle time x Rework
Rework loss = Ed

Loading Times

f. Reduced
(Kerugian pada saat awal waktu

Yield/Scrap Loss

produksi)

Merupakan Kerugian waktu dan
materil yang timbul selama waktu
yang dibutuhkan oleh mesin untuk
menghasilkan produk baru dengan
kualitas  produk  yang telah
diharapkan. Kerugian yang timbul
tergantung pada faktor-faktor seperti
keadaan operasi yang tidak stabil,
tidak tepatnya penanganan dan
pemasangan mesin ataupun operator
tidak mengerti dengan kegiatan
proses produksi yang dilakukan.
Reduced Yield/Scrap Loss

dirumuskan sebagai berikut :

Ideal cycle time x Fcrap

Yield/Secrap loss = x 1000 (14)

Loading Tims

Diagram Pareto

Diagram pareto merupakan alat untuk
mengidentifikasi  atau  menyeleksi
masalah utama untuk peningkatan
kualitas. Diagram pareto dibuat untuk
menemukan atau mengetahui masalah
atau penyebab yang merupakan kunci
dalam penyelesaian masalah dan
perbandingan  terhdap  keseluruhan.

Dengan mengetahui penyebab-

Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008
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x 100% (13)

penyebab yang dominan maka kita akan
bisa menetapkan prioritas perbaikan.
Perbaikan pada faktor penyebab yang
dominan ini akan membawa pengaruh
yang lebih besar dibandingkan dengan
penyelesaian penyebab yang tidak
berarti (Rosnani, 2007 dikutip dalam
Prastiyo, 2013).

Pareto Chart
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0
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Gambar 1. Diagram Pareto

Diagram pareto dapat digunakan untuk
(Haming, 2007 dikutip dalam Prastiyo,
2013) :

1. Ketika melakukan penelitian atas
data yang ada tentang frekuensi
permasalahan dan penyebabnya
dalam suatu proses produksi.

2. Ketika dijumpai banyak penyebab
atau permasalahan yang ingin

dijadikan fokus dengan cara yang

signifikan.
3. Ketika melakukan
pengidentifikasian analisis

penyebab secara luas dan ingin

memperhatikan komponen
penyebab yang spesifik.

4. Ketika mengkomunikasikan data
yang ada dengan pihak lain.
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HASIL DAN KESIMPULAN
Perhitungan Nilai OEE
Perhitungan dilakukan pada semua
mesin-mesin di stasiun gilingan PG.
Ngadiredjo ~ Kabupaten  Kediri.
Dimana stasiun tersebut merupakan
stasiun  utama  dalam  proses
pengolahan tebu. Perhitungan nilai
OEE terdiri dari availability,
performance efficiency dan rate of
quality. Data yang digunakan adalah
data dalam masa giling 2016 yang
didapat berdasarkan data historis

perusahaan.

Tabel 2

perhitungan nilai availability mesin-

menunjukkan  hasil

mesin pada stasiun gilingan. Data
pada tabel 2 menunjukkan bahwa ke
16 mesin tersebut berada dalam
keadaan optimal untuk dipakai dalam
kegiatan  produksi. Hal itu
dikarenakan nilai availability mesin-
mesin di stasiun gilingan berada
diatas 0,90 atau 90% dimana nilai
tersebut adalah nilai standar dunia
dalam perhitungan availability. Nilai
availability tertinggi adalah 96,19%
yang dimiliki oleh 5 mesin vyaitu :
meja tebu I, meja tebu II, IMC II,
gilingan 111 dan gilingan IV.

Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008
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Tabel 2. Nilai availability mesin-

mesin stasiun gilingan

Loadi Total Operati
No. | Nama Mesin Ti ('m:g Downtime p;'j("m:g Avaaiz’bmf}
G | g | G o
1 Meja Tebu I 4278 162,83 411517 96,19
2 Meja Tebu I 4278 162,83 4115,17 96,19
3 Cane Carrier | 4278 166,83 411,17 96,10
4 Ceme Elevator | 4278 167,66 411034 96,08
3 Cane Cutter 1 | 4278 164.25 4113.75 96.16
6 Cane Cuiter 1T | 4278 169,41 4108,58 96,03
7 Unigraior 4278 165,33 4112,67 96,13
8 Gilingan 1 4278 164,33 4113,67 96,15
9 IMCI 4278 165,5 41125 96,13
10 Gilmgan 11 4278 164 4114 06,16
11 |IMCI 4278 162,58 411542 96,19
12 Gilingan 111 4278 162,58 411542 96,19
13 |IMCII 4278 163 4115 06,18
14 Gilingan IV 4278 162,83 411517 96,19
15 [IMCIV 4278 163,16 4114,84 06,18
16 | Gilingan V 4278 168,33 4109,67 96,06

Tabel 3

perhitungan  nilai

menunjukkan  hasil
performance
efficiency mesin-mesin pada stasiun
gilingan. Data pada tabel 3
menunjukkan bahwa ke 16 mesin
tersebut masih berada dibawah nilai
standar kelas dunia yaitu kurang dari
95% sedangkan nilai standar dunia
adalah 0,95 atau 95%. Nilai
performance  efficiency tertinggi
didapatkan oleh mesin IMC 1l dan
gilingan Ill, yaitu sebesar 85,82%
sedangkan nilai terendah terdapat
pada mesin cane cutter Il, vyaitu
sebesar 79,35%. Hal ini dipengaruhi
olen waktu siklus ideal, jumlah
produk dan waktu operasi mesin.
Kecepatan waktu operasi mesin
dipengaruhi oleh waktu siklus ideal
mesin, semakin kecil waktu siklus
ideal maka semakin tinggi nilai

waktu aktual.

simki.unpkediri.ac.id
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Tabel 3. Nilai  performance

efficiency  mesin-mesin  stasiun

gilingan.
Total
Tdeal Cycle | Operation | Performance
Product
No. [ Nama Mesin Time Time Efficiency
Processed
(jam/ton) (jam) (%)
(ton)
1 | Meja Tebul 679251 0,0051 411516 84,18
2 | MejaTebull | 679251 0,0051 4115,16 84,18
3 | Cane Carvier | 1358502 0,0025 411116 82,61
4 | Cane Elevaior | 1358502 0,0025 411033 82,62
5 | Cane CutterT | 1358502 0,0025 411375 82,55
6 | Cane Cutfer II | 1358502 0,0024 4108,58 7935
1 | Unigrator 1358502 0,0025 4112,66 82,58
8 | Gilingan1 1358502 0,0025 4113,66 82,56
9 |IMCI 1358502 0,0025 41125 8258
10 | Gilingan11 1358302 0,0025 4114 8255
11 | IMCII 1358502 0,0026 411541 85,82
12 | Gilingan I11 1358502 0,0026 411541 85,82
13 | IMCIII 1358502 0,0025 4115 8253
14 | Gilingan IV 1338502 0,0025 411516 82,53
15 | IMCTIV 1358502 0,0025 4114,83 82,53
16 | Gilingan V 1358502 0,0025 4109,66 82,64

Tabel 4  menunjukkan  hasil
perhitungan nilai rate of quality
mesin-mesin pada stasiun gilingan.
Data pada tabel 4 menunjukkan
bahwa ke 16 mesin tersebut dalam
kondisi sempurna hal ini dikarenakan
pada stasiun gilingan diketahui tidak
memiliki produk cacat (scrap) atau
defect amount. Oleh karena itu
semua mesin di stasiun gilingan
memperoleh nilai rate of quality
sebesar 100%. Tingginya nilai rate
of quality  dipengaruhi  oleh
rendahnya jumlah produk cacat yang

dihasilkan (scrap).
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Tabel 4. Nilai rate of quality mesin-

mesin stasiun gilingan.

Total Product Total Rate OF
No. Nama Mesin Processed Scrap Quality
(tom) (ton) (%)

1 | Meja Tebul 679251 0 100
2 | Meja Tebu II 679251 0 100
3 | Cane Carrier 1358502 0 100
4 | Cane Elevator 1358502 0 100
5 | Cane Cuiter1 1358502 0 100
6 | Cane Cuiter 11 1358502 0 100
7 | Unigrator 1358302 0 100
§ | GilinganI 1358302 0 100
9 |IMCI 1358302 0 100
10 | GilinganII 1358302 0 100
11 | IMCTT 1358502 0 100
12 | Gilingan III 1358302 0 100
13 | IMCTIII 1358502 0 100
14 | Gilingan IV 1358502 0 100
15 |IMCIV 1358502 0 100
16 | Gilingan V' 1358502 0 100

Tabel 5  menunjukkan  hasil
perhitungan nilai OEE mesin-mesin
pada stasiun gilingan. Data pada
tabel 5 menunjukkan bahwa ke 16
mesin tersebut mempunyai nilai OEE
dibawah standar dunia yaitu, sebesar
85%. Nilai OEE tertinggi terdapat
pada mesin IMC Il dan gilingan 11l
yaitu sebesar 82,56% . Berdasarkan
hasil tersebut mesin IMC 1l dan
gilingan  IIl memiliki  kinerja
tertinggi dan mesin cane cutter Il
memiliki Kinerja terendah
dibandingkan dengan 15 mesin lain
di stasiun giling dalam masa giling
2016. Nilai OEE yang diperoleh oleh
setiap mesin di stasiun gilingan PG.
Ngadiredjo Kediri berkisar antara
76,21% sampai 82,56%, perbedaan
nilai efektivitas mesin-mesin tersebut

dipengaruhi oleh availability,
simki.unpkediri.ac.id
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performance efficiency dan rate of Tabel 6  menunjukkan  hasil
quality. perhitungan seluruh faktor dalam six

big losses untuk mesin stasiun

Tabel 5. Nilai OEE mesin-mesin gilingan menunjukkan bahwa
stasiun gilingan. breakdown loss untuk semua mesin

itz | P | Rasor | di stasiun gilingan memiliki nilai
No. | Nama Masin *) © | gfficiency quality ) i

) %) antara 3,80% sampai  3,93%.

1 | MejaTebul | 96,10 8418 100 80,97 i .
Y [MeaTmll %610 [®15 |10 07 Kerugian akibat waktu setup and
3 | Cane Carier | 96.10 82,61 100 79.38 . L L
4 | CoeBlotor |68 [8262 |10 1938 adjustment memiliki nilai antara
5 | Cane CutterT | 96,16 82,55 100 7938
6 |CowCurT [0 [R5 |10 7621 1,52% sampai 1,58% dan reduced
T | Unigrator 96.13 82,58 100 79.38
8 [Giimgnl |%615  [823% 100 7,38 speed loss memiliki nilai antara
9 |IMCI 9,13 82,58 100 79.38
10 | GingmIl  [9616  [825 100 7.3 13,63% sampai 19,82%. Total six big
11 |IMCTI 96,19 85,82 100 82.56
1 |GlngnIl [%19 |88 [0 8,56 losses untuk semua mesin di stasiun
13 |IMCII 96,18 82,53 100 7938
14 | GilingmIV | 96,10 8253 100 70,38 gi"ngan PG. Ngadiredjo Kediri
15 |IMCIV 96,18 153 100 79.38
16 | GilngmV_ 9606|8264 |10 1938 memiliki nilai antara 18,95% sampai

) o 25,36%.
Perhitungan six big losses

Six big losses digunakan untuk ) ) o
S ) Tabel 6. hasil perhitungan six big
mengidentifikasi  kerugian  yang ) ) ) _
o o losses mesin-mesin  di  stasiun
mempengaruhi nilai OEE. Nilai OEE

o S gilingan
akan tinggi jika nilai six big losses —
rendah dan nilai OEE akan rendah yakiom | B e [pewetse| L s
Loss g Loss Loss Total
- - - - - - - - - S Los WPP'“EBL"”
jika nilai six big losses tinggi. Nilai am | ) [ 09 | 0am)| o | om0 |om)] 9 |G| 09

0 63099 | 1

MejaTebul [162.83(330 (65

Meja Tebull [16283]380 [65 63099 | 1

six big losses masing-masing mesin e

Cane Elevator | 167.66| 391 |67,

di stasiun gilingan dihitung untuk Cane el /165335 1657

Cane Cutter I | 169.41] 3.96

Unigrator 165.33(3.86 | 6

mengetahui  faktor yang paling Claga1 |09 (67

DICT 1653 |3.86 |6

GilinganTl 164 [383 |6

mempengaruhi nilai OEE di setiap S SIS

Gilingan T | 162,38{ 380 | 6.

mesin. Perhitungan six big losses DR |2 e

GilinganIV [ 162.83{3.80

DICIV 163.16( 381 |6

meliputi Breakdown Loss, Setup and ClagnV [ B3[35 103

Adjustments Loss, Idling and Minor ] )
Tabel 7. Menunjukkan hasil

Stoppages Loss, Reduced Speed ) o
Persentase setiap faktor six big losses

Loss, Rework Loss dan Reduced . . .
untuk semua mesin di stasiun

Yield/Scrap Loss. .
gilingan berdasarkan total waktu

Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008 simki.unpkediri.ac.id
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pada semua faktor six big losses bahwa reduced speed losses
menunjukkan  bahwa  persentase merupakan faktor dominan yang
breakdown loss memiliki nilai antara menyebabkan rendahnya nilai OEE
15,62% sampai 20,05%. Persentase terhadap efektivitas mesin di
setup and adjustment loss memiliki stasiun gilingan.

nilai antara 6,23% sampai 8,02%

dan reduced speed loss memiliki Tabel 8. persentase faktor six big
persentase yang tertinggi losses mesin-mesin stasiun gilingan
dibandingan dengan faktor lainnya Si Big Losses Total Time Losses (jam) | Persentuse (%)
L Reduced speed loss 321491 73,13
yang memiliki nilai antara 71,93% Breakdown loss 73978 901
. Setup and adjustment loss 30331 100
0,
sampal 78,15%. Idling and minor stoppages loss | 0 100
Yield/scrap loss 0 100
Rework loss 0 100
Tabel 7. hasil persentase six big
losses  mesin-mesin  di  stasiun Diagram Pareto Six Big Losses
i 4500 120
gilingan 4000 100
Sit Big Losses 5000 80 L";‘;’;J""]
oo | S | T [, . oo % arenentase
Nama Mesin B L:i J’a};’:ﬂm -%};;f:rl.au Hd;d:p d fomiklas MT":’W L iSDC 40 +|‘”“"‘-‘"’”f""?
%) |(Gam)| (%) | (Jam)| (%) | (Jam) | (%) |(Jam)| (%) |(@am)| (%) | (Jam) | (%) -‘::; 20
MejaTebal | 16283| 1831|6513 [740 |0 0 630,99 [ 74,09 0 0 0 §78.95 | 100 5 o
MejaTebal |1 [} ] 10 [ 139 7 T 0 0 87895 100 o - v o - o
TaneCarir |1 5 U R & & &
Cane Elevatr | 161, § 0 NSRS PO N &
Cane CuerT |1 & T |0 T 0 [0 [%E [m & & & <
Cane Cutter IT | 165, [ [] [] ( [} ] 108536 [100
Trigrator [ 0|0 0|0 |0 |%4788 |10
Shagul - Ll Gambar 2. Diagram pareto
Gilingan I 0|0 [ 0 [0 |95 |10
DICT 0|0 0 [0 [0 (8103 |10
e o e [ KESIMPULAN
Gilingan IV 0 0 [i 0 0 94688 | 100
- o U L (A LB Berdasarkan pengolahan data dan
analisa perhitungan hasil yang telah
Tabel 8. Menunjukkan keseluruhan dilakukan, maka pada penelitian di
rata-rata nilai OEE mesin-mesin di Pabrik Gula Ngadiredjo Kediri ini
stasiun  gilingan  dan  dilakukan dapat ditarik beberapa kesimpulan,
proses identifikasi six big losses yaitu :
selama masa giling 2016 Dari 1. Berdasarkan hasil perhitungan
faktor six big losses tersebut dapat nilai Overall Equipment
digambarkan diagram pareto yang Effectiveness  (OEE)  yang
dapat dilihat pada gambar 2, diperoleh oleh setiap mesin di
diagram  tersebut  menunjukkan stasiun gilingan PG. Ngadiredjo
Prayoga Priya Djatmika| 13.1.03.01.0008 simki.unpkediri.ac.id
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Kediri dalam masa giling 2016.
Mesin-mesin  tersebut masih
belum mencapai nilai OEE
yang ideal yaitu sebesar 85%.
Tingkat kinerja mesin tertinggi
di  stasiun gilingan PG.
Ngadiredjo Kediri berdasarkan
metode OEE didapatkan oleh
mesin Gilingan Il dan mesin
IMC Il dengan nilai OEE
sebesar 82,56% dan Kkinerja
mesin terendah didapatkan oleh
mesin Cane Cutter Il dengan
nilai OEE sebesar 76,21%.

Faktor yang sangat berpengaruh
terhadap nilai OEE mesin-
mesin di stasiun gilingan PG.
Ngadiredjo Kediri dalam masa
giling 2016 adalah  faktor
reduced speed losses dengan
nilai sebesar 13,63% sampai
19,82% yang merupakan nilai
tertinggi dibandingkan dengan
faktor six big losses. Tingginya
downtime pada stasiun gilingan
disebabkan waktu set-up mesin
yang cukup lama, belum
adanya sparepart untuk
komponen pada saat kerusakan
terjadi dan rendahnya tekanan
uap baru yang dihasilkan oleh

ketel dimana uap  baru

digunakan sebagai penggerak di

stasiun gilingan. lainnya.
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