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1.1  Latar Belakang

Dalam era kompetisi global saat ini, perkembangan industri manufaktur
semakin meningkat dari tahun ke tahun, hal ini akan membuat persaingan pada
industri manufaktur semakin pesat. Perusahaan perlu melakukan usaha perbaikan
dari segi peralatan dengan meningkatkan efektivitas mesin/peralatan yang ada
seoptimal mungkin. Mesin/peralatan yang digunakan harus dalam kondisi yang
baik agar dapat bekerja secara optimal. Untuk menjaga agar kondisi mesin tidak
mengalami kerusakan ataupun gangguan-gangguan yang menyebabkan proses
produksi terhenti, maka dibutuhkan perawatan yang baik sehingga hasilnya dapat
meningkatkan efektivitas mesin/peralatan dan kerusakan pada mesin/peralatan
dapat dihindari.

PT Petro Jordan Abadi adalah perusahaan yang memproduksi asam fosfat,
sebagai salah satu bahan untuk produksi pupuk di PT Petrokimia Gresik. Buah
kerjasama antara Jordania Phosphate Mines Company dengan PT Petrokimia
Gresik dengan kepemilikan saham masing-masing 50% ini diharapkan dapat
mengurangi impor asam fosfat untuk produksi pupuk. Secara singkat sistem
produksi di perusahaan tersebut adalah input (phosphate rock, asam sulfat, RCW
dan antifoam), transformasi (grinding, pereaksian kimia, filtrasi, pemekatan,
pengolahan gas), output (asam fosfat, purified gypsum, dan asam fluosilika).
Setelah itu disimpan di tempat penyimpanan masing-masing.

Dalam proses produksi Asam Fosfat di PT Petro Jordan Abadi ketersediaan
bahan baku dan mesin serta peralatan sangat berpengaruh terhadap aktivitas
produksi. Selama ini proses produksi tidak mengalami permasalahan yang
mengganggu aktivitas produksinya. Tetapi hal itu tidak terjadi pada produksi pada
Grinding Unit yang selama ini mengalami banyak kerusakan dalam proses
produksinya. Berikut dapat dilihat pada tabel 1.1 Data frekuensi downtime pada unit
produksi asam fosfat bahwa Grinding Unit merupakan unit dengan frekuensi
downtime terbanyak.



Tabel 1.1 Data Frekuensi Downtime pada Unit Produksi Asam Fosfat
Bulan Juli 2018 — Maret 2019

_ Frekuensi Total Downtime
o Downtime (Jam)
Grinding Unit 313 1378
Reaction & Fluorine Unit 116 313
Convertion & Filtration Unit 51 245
Concentration Unit 149 472
Cooling Tower 23 124

Sumber : Bagian Maintenance di PT Petro Jordan Abadi

Dapat dilihat pada Tabel 1.2 bahwa pada Grinding Unit, terdapat beberapa
mesin yaitu Speed Variator, Rotary Feeder, Screen Mesh, Over Size Rock
Conveyor, Bucket Elevator, Ground Rock Conveyor, Under Size Rock Conveyor,
Bucket Elevator, Rock Return Elevator, Table Feeder, Probe, Geared Motor,
Combustion Air Fan, Centrifugal Fan, Blower, Ball Mill, Bag Filter, dan Aeration
Booster. Mesin Screen Mesh F-2202 A/B adalah equipment yang paling
berpengaruh pada grinding unit. Dikarenakan pada mesin tersebut adalah proses
pertama untuk pemrosesan bahan baku utama yang diperlukan untuk proses
produksi Asam Fosfat yakni phosphate rock. Proses produksi pada Grinding unit
yaitu phosphate rock masuk ke dalam Screen Mesh F-2202 A/B kemudian diayak.
Phosphate rock yang berukuran < 2 mm akan langsung masuk ke Digester,
sedangkan yang berukuran > 2 mm akan diarahkan ke Over Size Rock Conveyor M-
2201 yang kemudian akan dihaluskan di Ball Mill Q-2204. Sebelum masuk ke Ball
Mill Q-2204, jumlah phosphate rock yang masuk akan diatur agar jumlahnya
konstan, pengaturan tersebut di Table Feeder M-2207.

Meskipun bukan mesin dengan downtime terbanyak, namun Equipment
Screen Mesh F-2202 A/B mengalami downtime terlama yakni sebesar 792 jam.
Terjadinya downtime pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B mengakibatkan proses

produksi terhambat karena mesin produksi pada PT Petro Jordan Abadi disusun



secara seri sehingga apabila satu mesin terhenti maka proses produksi juga akan
berhenti yang akan mengakibatkan target produksi tidak akan tercapai.

Tabel 1.2 Data Downtime Mesin pada Grinding Unit Bulan Juli 2018 — Maret 2019

. : . Frekuensi Jumlah I—!ari Tota_l
Unit Mesin (Equipment) Kerusakan Terjadi Downtime
Kerusakan (Jam)
Speed Variator (V-2206 A/B) 50 41 161
Rotary Feeder (V-2308) 11 9
Screen Mesh (F-2202 A/B) 55 34 792
Over Size Rock Conveyor (M-2201) 6 5 13
Bucket Elevator (M-2202) 9 8 24
Ground Rock Conveyor (M-2203)
Under Size Rock Conveyor (M-2204) 15 15 29
Bucket Elevator (M-2205) 44 38 56
Rock Return Elevator (M-2309) 5 5 9
Table Feeder (M-2207) 4 3 7
Probe (M-2310)
Geared Motor (M-2306) 56 41 194
Combustion Air Fan (C-2201) ) 2 4
Centrifugal Fan (C-2202)
Blower (C-2301) 8 7 9
Ball Mill (Q-2204) 26 29 43
Bag Filter (Fil-2201) 29 18 37
Aeration Booster (E-2301)

Sumber : Bagian Maintenance di PT Petro Jordan Abadi
Berdasarkan Tabel 1.2 Mesin Screen Mesh F-2202 A/B dengan kerusakan
rata-rata 3.21 jam dalam sehari (didapat dari perhitungan Total Downtime/Jumlah
Hari Produksi = 792/247 = 3.21) yang menyebabkan tidak tercapainya target
produksi. Sehingga perlu dilakukan tindakan dalam hal perawatan mesin yang
dilakukan oleh PT Petro Jordan Abadi terdapat dua cara. Yang pertama melakukan

preventif untuk setiap bulannya, hal tersebut dilakukan untuk mencegah terjadinya
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kerusakan fatal terhadap mesin. Sedangkan untuk cara yang kedua dilakukan
dengan cara breakdown mesin yang tidak direncanakan, hal tersebut dikarenakan
mesin yang mengalami mati total atau butuh perbaikan dengan cepat sehingga tidak

terjadi keterlambatan proses produksi.

Tabel 1.3 Data Hasil Produksi pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B
Bulan Juli 2018 — Maret 2019

Bulan Jumiah Har Target J'Il'J:gIZT Ijrl:)rcrj]tIJT(:i rencapatan
(Produksi) | (Ton/Hari) Target (%)
(Ton/Bulan) (Ton/Bulan)
Juli 28 625 17.500 12.320,94 70,41
Agustus 28 625 17.500 14.163,13 80,93
September 27 625 16.875 13.695,5 82,15
Oktober 28 625 17.500 10.131,13 57,89
November 27 625 16.875 13.967,31 82,16
Desember 28 625 17.500 16.800 96
Januari 28 625 17.500 15.079,81 86,17
Februari 25 625 15.625 13.097,38 83,82
Maret 28 625 17.500 16.088,44 91,93
Total 247 5.625 154.375 125.343,64
Sumber : Bagian Produksi di PT Petro Jordan Abadi
Keterangan :

1 hari = 3 shift; 1 shift = 8 jam kerja; 1 shift = 208,3 ton/hari; 3 shift = 625 ton/hari

Berdasarkan Tabel 1.3 pencapaian target produksi tidak dapat 100%
dipenuhi perusahaan dikarenakan mesin tersebut belum bekerja secara efektif.
Tidak tercapainya target tersebut dimungkinkan terjadi karena downtime pada
fasilitas produksi. Jika downtime sering terjadi maka hasil produksi tidak memenubhi
target dan jika downtime tidak banyak terjadi maka hasil produksi akan memenuhi

target.



Berdasarkan hasil wawancara dengan Foreman produksi, seharusnya mesin
yang dilewati untuk pemrosesan phosphate rock ada 3 yaitu Screen Mesh F-2202
A/B, Ball Mill Q-2204, dan Table Feeder M-2207. Namun yang sering terdapat
kecacatan produk adalah Mesin Screen Mesh F-2202 A/B sering terjadi lolosnya
material phosphate rock yang out-spec ke dalam mesh. Sedangkan pada Mesin Ball
Mill Q-2204 dan Table Feeder M-2207 hampir tidak pernah terdapat kecacatan.
Data cacat produk pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B seperti terlihat pada Tabel
1.4.

Tabel 1.4 Data Cacat Produk pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B

Bulan Juli 2018 — Maret 2019

At Jumlah Target Jumlah Jumlah-Cacat

Produksi (Ton) | Produksi (Ton) | Produksi (Ton)
Juli 17.500 12.320,94 303,31
Agustus 17.500 14.163,13 325,44
September 16.875 13.695,5 222,25
Oktober 17.500 10.131,13 200,75
November 16.875 13.967,31 313,25
Desember 17.500 16.800 324,5
Januari 17.500 15.079,81 219,75
Februari 15.625 13.097,38 188,63
Maret 17.500 16.088,44 229,75

Sumber : Bagian Produksi di PT Petro Jordan Abadi

Untuk penentuan cacat produk phosphate rock tersebut bagian laboratorium
melakukan sampling yaitu 10 gram phosphate rock setiap harinya. Lalu sampling
tersebut kemudian diayak pada 5 lapis mesh dengan ukuran yang berbeda, yaitu
mesh +8, mesh -8 +14, mesh +14 -32, mesh +32 -100, dan mesh +100. Dari kelima
mesh tersebut hanya satu ukuran mesh yang diameternya tidak sesuai standar
perusahaan, yaitu mesh +8 (>2mm). Setelah diayak selama = 5 menit, butiran yang
tertinggal pada masing-masing mesh akan ditimbang. Dan hasil timbangan
merupakan persen dari kebutuhan harian phosphate rock. Berikut adalah hasil
sampling phosphate rock pada bulan Juli 2018, dapat dilihat pada tabel 1.5.



Tabel 1.5 Hasil Sampling Harian Phosphate Rock pada Bulan Juli 2018

Mesh | Jumlah | Mesh | Jumlah | Mesh |Jumlah | Mesh | Jumlah | Mesh | Jumlah
8+ (Ton) | -8+14 | (Ton) | -14+32 | (Ton) | +32-100 | (Ton) | +100 | (Ton)
1.35 8.44 4,16 26.00 14.58 91.13 20.26 126.63 | 33.26 | 207.88
1.11 6.94 3.52 22.00 15.42 96.38 19.48 121.75 | 30.48 | 190.50
1.3 8.13 4,01 25.06 15.67 97.94 20.15 125.94 | 25.45 | 159.06
1.7 10.63 3.89 24.31 14.56 91.00 21.18 132.38 | 29.18 | 182.38
2.02 12.63 4.19 26.19 13.88 86.75 20.89 130.56 | 24.89 | 155.56
2.2 13.75 4.23 26.44 14.98 93.63 21.32 133.25 | 31.92 | 199.50
2.15 13.44 3.29 20.56 15.01 93.81 29.87 186.69 | 29.87 | 186.69
2.08 13.00 4,18 26.13 13.76 86.00 20.99 131.19 | 27.99 | 174.94
2.12 13.25 3.67 22.94 14.65 91.56 21.76 136.00 | 29.65 | 185.31
2.2 13.75 3.89 24.31 15.9 99.38 21.53 134.56 | 29.55 | 184.69
2.1 13.13 3.17 19.81 15.64 97.75 20.67 129.19 | 28.67 | 179.19
2.02 12.63 4.14 25.88 14.43 90.19 20.98 131.13 | 24.98 | 156.13
2.48 15.50 4.28 26.75 14.09 88.06 19.66 122.88 | 29.66 | 185.38
2.26 14.13 3.89 24.31 13.99 87.44 19.89 124.31 | 29.89 | 186.81
2.13 13.31 4.19 26.19 14.56 91.00 20.77 129.81 | 25.77 | 161.06
2.06 12.88 4.8 30.00 15.53 97.06 21.45 134.06 | 34.45 | 215.31
2.01 12.56 4.25 26.56 14.77 92.31 21.53 13456 | 27.53 | 172.06
1.93 12.06 3.88 24.25 13.87 86.69 19.77 123.56 | 29.77 | 186.06
1.69 10.56 4.12 25.75 15.02 93.88 20.81 130.06 | 26.81 | 167.56
1.07 6.69 3.99 24.94 14.87 92.94 20.67 129.19 | 26.67 | 166.69
1.31 8.19 411 25.69 1491 93.19 19.97 124.81 | 29.94 | 187.13
1.13 7.06 4.23 26.44 13.96 87.25 19.87 124.19 | 29.85 | 186.56
1.83 11.44 4.76 29.75 15.04 94.00 21.98 137.38 | 28.91 | 180.69
1.57 9.81 3.79 23.69 14.88 93.00 21.78 136.13 | 28.68 | 179.25
1.29 8.06 3.86 24.13 15.37 96.06 20.89 130.56 | 27.89 | 174.31
1.28 8.00 3.19 19.94 14.89 93.06 20.65 129.06 | 27.65 | 172.81
1.11 6.94 3.06 19.13 13.55 84.69 19.78 123.63 | 29.76 | 186.00
1.03 6.44 4.86 30.38 15.32 95.75 22.18 138.63 | 28.27 | 176.69
303.31 697.50 2581.88 3692.06 5046.19

Sumber : Bagian Produksi di PT Petro Jordan Abadi

Berdasarkan permasalahan di atas, perusahaan perlu menganalisis lebih

lanjut efektivitas pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B, salah satunya dengan
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menggunakan metode OEE. Menurut Ansori dan Mustajib (2013) pengertian
Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah suatu metode yang digunakan
sebagai alat ukur untuk menjaga peralatan agar tetap pada kondisi ideal dengan
menghapuskan Six Big Losses peralatan. Sedangkan menurut Kimura (2002) dalam
Ansori dan Mustajib (2013) pengertian Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
adalah suatu metode yang bertujuan untuk mengevaluasi sistem dengan
mempertimbangkan segala jenis kegagalan dari sistem tersebut yang dapat dinilai
dan diperlukan tindakan untuk memperbaiki dan mereduksi kemungkinan
kegagalan tersebut.

Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkan, penulis melakukan
penelitian yang berjudul “ANALISIS NILAI OVERALL EQUIPMENT
EFFECTIVENESS (OEE) PADA MESIN SCREEN MESH F-2202 A/B (Studi
Kasus : PT PETRO JORDAN ABADI)” sehingga dapat memberikan masukan
terhadap permasalahan yang terjadi.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang di atas, perumusan masalah dari
penelitian ini adalah :
1. Bagaimana pencapaian nilai Availability (A), Perfomance Rate (P), dan
Rate of Quality (Q) pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B ?
2. Bagaimana pencapaian nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B ?
3. Bagaimana mengindentifikasi Losses dengan cara menghitung Six Big
Losses ?
4. Apa usulan perbaikan untuk menekan Six Big Losses dengan metode
FMEA ?

1.3 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah :



Mengetahui pencapaian nilai Availability (A), Perfomance Rate (P),
dan Rate of Quality (Q) pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B.
Mengetahui pencapaian nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B.

Mengindentifikasi Losses dengan cara menghitung Six Big Losses.
Menentukan tindakan usulan penekanan Six Big Losses dengan metode
FMEA.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dan diperoleh dari penelitian ini adalah :

1.

Dapat mengetahui pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan
operasi mesin dan peralatan (Availability).

Dapat mengetahui kemampuan peralatan dalam menghasilkan barang
(Performance Rate).

Dapat mengetahui kemampuan peralatan dalam menghasilkan barang
sesuai dengan standar (Rate of Quality).

Dapat mengetahui pencapaian nilai OEE meliputi Availability,
Performance Rate, dan Rate of Quality.

Dapat mengetahui kerugian peralatan yang menyebabkan rendahnya
Kinerja dari peralatan (Six Big Losses).

Dapat memberikan usulan tindakan proses perbaikan yang bermanfaat

untuk menekan Six Big Losses di perusahaan dengan metode FMEA.

15 Batasan Masalah

Untuk lebih memfokuskan pokok materi pembahasan pada penelitian ini,

maka diperlukan suatu batasan permasalahan. Adapun batasan-batasan tersebut

antara lain :

1.
2.
3.

Penelitian hanya dilakukan pada Mesin Screen Mesh F-2202 A/B.
Penelitian ini tidak menyangkut perhitungan biaya.

Pengukuran efektivitas mesin yang dilakukan berdasarkan data pada Juli
2018 — Maret 2019.



1.6

1.7

4. Dalam penelitian ini, hanya sampai pemberian usulan penekanan Six Big

Losses dan tidak dilakukan implementasi.

Proses penentuan Severity, Occurrence dan Detection berdasarkan
usulan tim yang terdiri dari 4 anggota yaitu Syaiful Anwar Nur (Rotatic
Planner), Muhammad Amirul Mukminin Tohari (Rotatic PA), Achmad
Supiyanto (Foreman Task Force/Grinding), dan Firman Kharisma
(Static Planner). Beliau adalah orang-orang yang mengerti kondisi
lapangan dan proses produksi serta kebutuhan yang diperlukan pada
Mesin Screen Mesh F-2202 A/B.

Asumsi Penelitian

Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah :

1.

Selama melakukan penelitian tidak terjadi perubahan kebijakan dan
sistem internal perusahaan.

Proses produksi tidak mengalami perubahan saat penelitian
berlangsung.

Tidak terjadi perubahan dalam proses produksi.

Sistematika Penulisan

Untuk mengetahui gambaran dari penelitian ini agar mudah dalam

memahaminya, maka disusun sistematika penulisan sebagai berikut :

BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini menjelaskan latar belakang, perumusan masalah, tujuan

penelitian, batasan masalah, asumsi penelitian, dan sistematika penulisan laporan

yang digunakan dalam penelitian ini.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini berisi tentang teori-teori konseptual yang melandasi setiap

langkah dalam penelitian. Teori tersebut digunakan sebagai penunjang dalam

menganalisis permasalahan yang akan diteliti. Dalam penelitian ini, teori atau

metode yang digunakan yaitu metode OEE untuk mengukur efektivitas mesin dan



metode FMEA untuk menganalisis kegagalan dari sistem yang telah diukur.
Dengan kata lain, bab ini menjadi landasan berpikir bagi peneliti dan kerangka

untuk melaksanakan penelitian.

BAB 111l METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini menjelaskan tentang tahap-tahap yang akan digunakan dalam
melakukan penelitian dimulai dari identifikasi masalah sampai dengan kesimpulan
penelitian. Metodologi ini berguna sebagai panduan dalam melakukan penelitian

sehingga penelitian berjalan secara sistematis dan sesuai dengan tujuan penelitian.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi tentang pengumpulan dan pengolahan data-data yang
diperlukan selama penelitian. Data yang diperlukan adalah data spesifik produk,
data spesifikasi mesin, data hasil produksi, data downtime machine, dll. Kemudian
data tersebut akan diolah, selanjutnya data akan dianalisis untuk memecahkan

masalah yang sedang diteliti.

BAB V ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL

Pada bab ini berisi tentang analisis-analisis penyelesaian permasalahan
dalam perusahaan dengan memakai data-data yang telah diolah sebagai tujuan
untuk pemecahan masalah dengan menggunakan landasan teori yang dipakai.
Menyajikan hasil-hasil yang telah dicapai dalam proses penelitian yang telah
dilakukan sebelumnya.

BAB VI PENUTUP

Pada bab ini berisi kesimpulan yang diambil berdasarkan hasil penelitian
dan saran-saran yang dapat dijadikan masukan bagi perusahaan, penelitian,
selanjutnya dan bagi pembaca sesuai dengan hasil yang diperoleh dari penelitian

yang telah dilakukan.
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