BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan yang dilakukan pada bab-bab sebelumnya

dan menjawab dari rumusan masalah, tujuan penelitian, serta mengacu pada

proses dan hasil analisis data dalam penelitian ini, maka dapat diambil

beberapa kesimpulan sebagai berikut :

1.

Dari hasil perhitungan pada bab-bab sebelumnya maka diperoleh nilai
overall equipment effectiveness (OEE) dengan rata-rata sebesar 62%.
Hasil perhitungan six big losses didapatkan nilai kerugian pada
equipment failure sebesar 48,43% dengan kerugian waktu sebesar
64514 menit, kerugian setup and adjustment losses sebesar 1,78%
dengan kerugian waktu sebesar 2372 menit, kerugian reduced speed
losses sebesar 38,47% dengan kerugian waktu sebesar 51256,8 menit,
kerugian idle and minor stoppage sebesar 4,46% dengan kerugian
waktu sebesar 5940 menit, kerugian process defect losses sebesar
6,43% dengan kerugian waktu sebesar 8568,9 menit, dan kerugian
reduced yield losses sebesar 0,43% dengan kerugian waktu sebesar
571,9 menit.

Dari perhitungan kerugian six big losses menggunakan analisis sebab
akibat maka penulis dapat memberikan usulan bahwa pada faktor
manusia perusahaan sebaiknya menambah pekerja dan memberikan
pelatihan kepada pekerja agar skill dalam melakukan perbaikan dan
setting mesin bertambah. Kemudian pada faktor material pengecekan
tingkat kekerasan raw material harus dilakukan dan untuk menghindari
ketersediaan raw material yang keras maka pemilihan suplier harus
lebih selektif. Kemudian pada faktor mesin life time part mesin harus
diperhatikan dan juga meningkatkan perawatan komponen mesin
dengan memberikan grease dan melakukan cleaning pada mesin,
pengecekan dalam segi elektrikal juga harus diperhatikan. Kemudian

pada faktor metode adalah dengan di improve dan ditetapkannya
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standar penyettingan mesin menjadi lebih mudah dan fungsional,
penjadwalan perawatan harian pun harus di improve dengan
memasukkan faktor lain yang sebelumnya tidak masuk list pengecekan

yang menyebabkan terjadinya kerusakan.

Saran

Berdasarkan pada kesimpulan yang telah diambil dari hasil
penelitian menggunakan fishbone diagram, maka saran yang dapat
dijadikan sebagai pertimbangan mengenai upaya perbaikan yang mengacu
pada perhitungan overall equipment effectiveness (OEE) untruk

produktivitas mesin produksi bagi perusahaan adalah sebagai berikut :

1. Pada faktor manusia dengan melakukan pelatihan dan pemahaman yang
mendalam tentang bagaimana pengoperasian mesin sesuai SOP, lebih teliti
terhadap produk yang akan diproduksi, dan memahami prosedur yang harus
dilakukan terhadap mesin bila terjadi kerusakan. Perusahaan juga sebaiknya
menambah tenaga kerja dan mengalokasikan pekerja dengan job desk yang
sistematis akan membuat sumber daya manusia yang dimiliki menjadi lebih
efektif dan efisien.

2. Pada faktor material pengecekan tingkat kekerasan raw material harus
dilakukan dan untuk menghindari ketersediaan raw material yang keras
maka pemilihan suplier harus lebih selektif.

3. Pada faktor mesin life time part mesin harus diperhatikan dan juga
meningkatkan perawatan komponen mesin, komponen mesin yang sering
terjadi kerusakan harus lebih diperhatikan dan dicari solusi perbaikan dan
perawatan yang tepat, pengecekan dalam segi elektrikal juga harus
diperhatikan.

4. Pada faktor metode adalah dengan di improve dan ditetapkannya standar
penyettingan mesin menjadi lebih mudah dan fungsional, penjadwalan
perawatan harian pun harus di improve dengan memasukkan faktor lain
yang sebelumnya tidak masuk list pengecekan yang menyebabkan

terjadinya kerusakan.
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