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ARTICLE INFO ABSTRACT
Received: 28-10-2021 PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang salah satu produk
Revision: 13-04-2022 unggulannya adalah produk kabel NFA2X. Pada perkembangannya permintaan akan
Accepted: 16-04-2022 produk tersebut terus meningkat. Selain itu permintaan pada kualitas produk kabel
NFA2X tersebut juga meningkat. Tetapi dari data produksi hanya dicapai 80% dari
Keywords: target produksi selama Tahun 2021. Hal ini salah satunya disebabkan oleh tingginya
Kinerja Mesin downtime dari mesin extruder yang digunakan pada proses produksi. Tujuan dari
OEE penelitian ini melakukan pengukuran kinerja mesin extruder pada produk kabel NFA2X
Diagram Sebab akibat dengan menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari mesin extruder

untuk mengetahui kinerja mesin selama Tahun 2021 sudah maksimal tersebut sehingga
didapatkan data kinerja mesin extruder selama Tahun 2021. Dari data Overall
Equipment Effectiveness (OEE) yang didapatkan selanjutnya dilakukan analisis kinerja
mesin extruder menggunakan cause effect diagram untuk mengetahui penyebab
rendahnya kinerja mesin extruder dan memberikan usulan perbaikan untuk
meningkatkan kinerja mesin extruder. Dari hasil perhitungan didapatkan bahwa nilai
Availability adalah 94 %, Rate of Quality adalah 100 %, Performance Efficiency adalah
80% dan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah 83% dimana nilai tersebut
masih di bawah nilai standar dunia.

1. PENDAHULUAN
Dalam dunia perindustrian tuntunan dalam menjalankan proses produksi yang optimal amatlah besar. Pada dunia
industri dikenal istrilah zero failure atau tanpa kegagalan dalam menjalankan proses produksi dan menekan resiko nilai
downtime semaksimal mungkin. Karena besarnya nilai downtime itu sangatlah berpengaruh terhadap hasil produksi,
hal tersebut tentunya harus ditunjang dengan fasilitas produksi yang memadai, satu fasilitas tersebut ialah mesin yang
mana digunakan dalam proses produksi [1-11]. PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi kabel.
Produk PT. XYZ memenuhi dan melampaui kebutuhan kabel listrik standar terkini, baik Internasional seperti ASTM/IEC
dan Nasional seperti SPLN-D3 dan SNI - Standar Nasional Indonesia. PT. XYZ memiliki tujuan untuk selalu memberikan
produk dengan kualitas baik dengan cepat dan sesuai standar. Oleh karena itu, proses produksi harus selalu berjalan
dengan baik dan lancar tanpa hambatan. Salah satu produk kabel yang dihasilkan PT.XYZ adalah kabel type NFA2X.
Proses produksi kabel tersebut dimulai dari proses mesin drawing atau mengecilkan diameter ROD coil dan
menghasilkan kawat. Selanjutnya material ditransfer ke mesin stranding untuk dipilin / dililit sehingga menghasilkan
konduktor. Proses selanjutnya yaitu extrusion di mesin extruder untuk memberikan selubung pada konduktor dan
proses terakhir adalah cabling.

Pada perkembangannya, permintaan kabel yang terus meningkat dengan standard yang harus memenuhi standar
internasional maka mengharuskan mesin bekerja dengan sebaik mungkin dengan kualitas yang maksimal. Capaian
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target produksi pada Tahun 2021 tidak tercapai dikarenakan hanya tercapai 80% dari target produksi selama Tahun
2021 yang dicapai. Berdasarkan data tersebut PT. XYZ harus meningkatkan utilitas mesin yang ada salah satunya ialah
mesin yang berada pada Extruder yang mana mesin tersebut merupakan mesin yang memiliki paling banyak downtime
dibandingkan mesin lain. Pada prakteknya, seringkali usaha perbaikan yang dilakukan tersebut hanya pemborosan,
karena tidak menyentuh akar permasalahan yang sesungguhnya, hal ini dikarenakan divisi yang memperbaiki tidak
mendapatkan dengan jelas permasalahan yang terjadi dan faktor -faktor yang menyebabkannya.

Dari data produksi PT. XYZ pada Tahun 2021, sehingga diperlukan analisis lebih lanjut dari kinerja mesin extruder
pada produksi kabel NFA2X untuk melakukan perbaikan agar produksi selanjutnya dapat mencapai target. Tujuan dari
penelitian ini melakukan pengukuran kinerja mesin extruder pada produk kabel NFA2X dengan menghitung nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE) dari mesin extruder untuk mengetahui kinerja mesin selama Tahun 2021 sudah
maksimal tersebut sehingga didapatkan data kinerja mesin extruder selama Tahun 2021. Dari data Overall Equipment
Effectiveness (OEE) yang didapatkan selanjutnya dilakukan analisis kinerja mesin extruder menggunakan cause effect
diagram untuk mengetahui penyebab rendahnya kinerja mesin extruder dan memberikan usulan perbaikan untuk
meningkatkan kinerja mesin extruder di PT. XYZ. [1], [4]-[6], [9]1[10], [11].

2. METODE PENELITIAN

Pada penelitian ini, dilakukan pengumpulan data sekunder history divisi produksi dari bulan Januari 2021 hingga bulan
Maret 2021. Pengukuran kinerja mesin yang dialakukan adalah pada mesin extruder pada divisi produksi di PT. XYZ.
Pada tahap awal penelitian dilakukan perhitungan loading time pada periode bulan Januari - Maret 2021, Selanjutnya
dilakukan perhitungan ideal cycle time dari mesin extruder dan dilanjutkan dengan perhitungan operating time untuk
periode produksi bulan Januari hingga Maret 2021. Dari data dan perhitungan yang dilakukan selanjutnya dilakukan
perhitungan nilai avability dan performance efficiency dari mesin extruder untuk periode produksi bulan Januari hingga
Maret 2021. Selanjutnya, dilakukan perhitungan nilai rate of quality untuk periode produksi bulan Januari hingga Maret
2021. Pada tahap akhir dilakukan perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari mesin extruder pada
periode produksi bulan Januari hingga Maret 2021. Setelah didapatkan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari
mesin extruder, selanjutnya dilakukan analisis penyebab kinerja mesin extruder yang masih rendah menggunakan
metode cause effect diagram. Pada tahap akhir, dari analisis tersebut dirumuskan usulan untuk meningkatkan kinerja
mesin extruder pada proses produksi pada kabel NFA2X di PT. XYZ. [1-15]

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada penelitian ini dilakukan pengukuran kinerja mesin extruder pada produksi kabel NF2X di PT. XYZ dengan
menghitung Overall Equipment Effectiveness (OEE) menggunakan data sekunder operasi dan kegiatan mesin dalam
kurun waktu bulan Januari - Maret 2021.

Tabel 1. Loading Time Mesin Extruder Bulan Januari - Maret 2021
BULAN WAKTU MESIN PLANNED DOWNTIME LOADING TIME

(A) (MENIT) (B) (MENIT) (A-B) (MENIT)
JANUARI 22.560 300 22.260
FEBRUARI 13.350 320 13.030
MARET 9.220 470 8.750

3. 2. Downtime
Waktu downtime pada mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ sebagai berikut :

Tabel 2. Downtime Mesin Extruder Bulan Januari - Maret 2021

BULAN DOWNTIME (MENIT)
JANUARI 820
FEBRUARI 728
MARET 795

3. 3. Processed Amount
Processed amount pada mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ sebagai berikut :

Tabel 3. Processed amount mesin extruder bulan Januari - Maret 2021

BULAN PROCESSED AMOUNT (METER)
JANUARI 2.619.000
FEBRUARI 1.536.000
MARET 990.000
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3. 4. Ideal Cycle Time
Pada mesin extruder di PT. XYZ mampu memproduksi 84.000 meter / jam dalam keadaan optimal, sehingga dapat
dihitung waktu ideal cycle time mesin tersebut dalam satuan menit sebagai berikut :

Kapasitas mesin extruder perjam =84.000 m / jam
Ideal cycle time mesin extruder (jam) =84.000 m: 60 = 140 m/menit
Maka Ideal cycle time mesin extruder = (1 mnt)/(140 m) = 0,00714 menit/meter

3. 5. Operating Time

Perhitungan operating time dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ menggunakan persamaan berikut
Operating time = loading time - downtime

Hasil Perhitungan operating time dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ ditunjukan pada Tabel 4.

Tabel 4. Operating Time Mesin Extruder Bulan Januari - Maret 2021

BULAN LOADING TIME DOWNTIME (B) OPERATING TIME (A-B)

(A) (MENIT) (MENIT) (MENIT)
JANUARI 22.260 820 21.440
FEBRUARI 13.030 728 12.302
MARET 8.750 795 7.955

3. 6. Defect Amount
Defect amount pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ bulan Januari - Maret adalah 0 atau bisa dibilang tidak ada.
Selanjutnya dilakukan nilai avaibility dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ

3. 7. Perhitungan Nilai Availability
Untuk menghitung nilai availability digunakan rumusan sebagai berikut :
Availability = (operating time)/(loading time) x 100%
Hasil perhitungan nilai avaibility dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ ditunjukan pada Tabel 5.

Tabel 5. Nilai Availability Mesin Extruder Bulan Januari - Maret 2021
OPERATING LOADING TIME

BULAN TIME (MENIT) (MENIT) AVAILABILITY
JANUARI 21.440 22.260 96%
FEBRUARI 12.302 13.030 94%

MARET 7.955 8.750 91%

TOTAL 94%

3. 8 Perhitungan Performance Efficiency

Untuk menghitung nilai performance efficiency digunakan rumus sebagai berikut :

Performance efficiency = (Processed amount x Ideal cycle time)/(Operating time) x 100%

Hasil perhitungan nilai performance efficiency dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ ditunjukan pada
Tabel 6.

Tabel 6. Nilai Performance Efficiency Mesin Extruder bulan Januari - Maret 2021

o O poworas  oroumg PR
(METER) TIME (MENIT)  TIME(MENIT) (%)
JANUARI 2.619.000 0,00714 21.440 87%
FEBRUARI 1.536.000 0,00714 12.302 89%
MARET 990.000 0,00714 7.955 89%
TOTAL 88%

3. 9. Perhitungan Nilai Rate Of Quality

Perhitungan rate of quality menggunakan data produksi pada bulan Januari - Maret 2021 dengan nilai defect amount
adalah 0 atau tidak ada. Untuk menghitung nilai Rate of Quality digunakan rumus sebagai berikut :

Rate of Quality = (Processed amount-Deffect amount)/(Processed amount) x 100%

Hail perhitungan nilai rate of quality dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ ditunjukan pada Tabel 7.
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Tabel 7. Nilai Rate of Quality Mesin Extruder bulan Januari - Maret 2021
PROCESSED AMOUNT

BULAN (METER) DEFFECT AMOUNT  Rafe of Quality (%)
JANUARI 2.619.000 0 100%
FEBRUARI 1.536.000 0 100%
MARET 990.000 0 100%
TOTAL 100%

3. 10. Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Perhitungan nilai OEE bertujuan untuk mengetahui besarnya efektivitas penggunaan mesin extruder di PT. XYZ.
Perhitungan OEE merupakan perkalian nilai-nilai availability, performance efficiency dan rate of quality.

OEE (%) = Availability (%) x Performance efficiency (%) x Rate of quality (%)

Hasil perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari mesin extruder pada produk kabel NFA2X di PT. XYZ
ditunjukan pada Tabel 8.

Tabel 8. Hasil perhitungan OEE Mesin Extruder Bulan Januari - Maret 2021

PERFORMANCE Rate of
BULAN AVAILABILITY (%) EFFICIENCY (%) Quality (%) OEE
JANUARI 96% 87% 100% 84%
FEBRUARI 94% 89% 100% 84%
MARET 91% 89% 100% 81%
TOTAL 83%

Dari perhitungan diatas dapat dilihat bahwa nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin extruder adalah
83% yang artinya masih dibawah standard JIPM. Adapun OEE ideal yang diharapkan dan sesuai dengan standard JIPM
adalah = 85% [13]. Dari perhitungan OEE diatas dapat dilihat bahwa nilai yang masih dibawah JIPM adalah nilai
performance efficiency dengan nilai 88% [1]. Adapun nilai performance efficiency yang diharapkan dan sesuai dengan
standard JIPM adalah = 95% . Oleh sebab itu dilakukan Analisis menggunakan diagram cause and effect diagram seperti
ditunjukan pada Gambar 3:

Material Mesin

Mesin troble/mat \
Tidak ada preventive mainisnnance

Waktu tungeu lama

Nilai OEE di bawah
standar JIPM

Kurang terlatih

Manusia Metode

Gambar 3. Analisis Nilai OEE mesin extruder menggunakan cause effect diagram

3.11. Usulan Perbaikan
Berdasarkan hasil perhitungan OEE diketahui bahwa nilai yang masih dibawah standar adalah nilai Performance
Efficiency yaitu 88%. Berdasarkan analisis menggunakan cause effect diagram maka dirumuskan beberapa usulan
perbaikan sebagai berikut :

1. Membuat jadwal dan mengimplementasikan preventive maintenance untuk semua mesin agar mengurangi

kerusakan pada mesin saat dijalakan.
2. Memperbaiki layout perusahaan untuk mengurangi waktu transportasi yang tinggi.
3. Mengadakan training karyawan terkait SOP mesin yang dijalankan.
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4. KESIMPULAN

Dari hasil pengukuran kinerja mesin extruder dan analisis kinerja mesin tersebut dapat disimpulkan Nilai Availability,
Rate of Quality, Performance Efficiency adalah 94%, 100%, 80% dan OEE yang didapat adalah 83% yang masih di bawah
JIPM 2 95 %. Dari hasil analisis penyebab nilai OEE mesin ekstruder masih di bawah satndar dengan menggunakan cause
effect diagram disebabkan oleh beberapa faktor yaitu faktor material, yaitu waktu tunggu untuk material terlalu lama
yang disebabkan karena transportasi yang cukup memakan waktu. Sehingga, menyebabkan mesin tidak beroperasi
sesuai waktu yang ditentukan, faktor mesin, yaitu seringnya trouble atau mesin mati yang disebabkan kurangnya
preventive maintenance dan menyebabkan terhambatnya proses produksi, faktor manusia, yaitu karena kurangnya
pelatihan yang dilakukan oleh perusahaan maka menyebabkan kurangnya pemahaman operator terhadap mesin yang
dijalankan dan menyebabkan downtime. Selain itu, operator yang kurang cekatan memperlambat proses persiapan awal.
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