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BAB |
PENDAHULUAN

Latar Belakang

Perkembangan industri yang semakin cepat dengan ‘tingkat
persaingan yang semakin kompetitif, setiap produsen dituntut untuk mampu
menghantarkan produk ke tangan customer dengan harga yang bersaing,
kualitas yang baik, dan pengiriman yang tepat waktu. Hal tersebut dapat
terwujud bila produktivitas mesin dapat terjaga dengan baik. Menurut
McCarthy, (2004) dalam penelitian Melani Anggraini, et.al, (2017)
menjelaskan bahwa produktivitas menggambarkan tingkat pencapaian hasil
program dengan target yang telah ditetapkan. Jadi produktivitas merupakan
hubungan antara output dari sebuah proses produksi dengan tujuan atau
target produksi yang harus dipenuhi. Produktivitas dikatakan baik bila hasil
produksi yang dicapai sama atau melebihi target produksi yang telah
ditentukan perusahaan. Dan apabila hasil produksi tidak dapat mencapai
target yang telah ditentukan perusahaan maka produktivitas dikatakan
kurang.

PT. Pacific Angkasa Abadi merupakan perusahaan baru yang berdiri
sejak tahun 2015 berlokasi di JI. Dungus Kidul Kecamatan Cerme,
Kabupaten Gresik. Bergerak dibidang manufaktur yang hasil produknya
sangat dibutuhkan dalam pembangunan kontruksi dan bangunan pada masa
Kini di Indonesia. Adapun hasil produksi yang dihasilkan PT. Pacific
Angkasa Abadi berupa pipa logam dengan berbagai macam bentuk dan
ukuran, mulai dari pipa yang berbentuk lingkaran hingga pipa yang
berbentuk persegi panjang, atau yang sering disebut pipa hollow. Semua
hasil produksi tersebut tidak lepas dari peranan suatu mesin produksi.
Terdapat 2 line produksi di PT. Pacific Angkasa Abadi, yaitu line 1 dan line
2. Pada mesin line 2, produk yang mampu dihasilkan adalah pipa yang
memiliki spesifikasi dengan ketebalan kurang dari 0,5 mm. Mesin line 2
jarang dioperasikan karena produk pipa hollow yang dipesan oleh customer

adalah pipa hollow dengan spesifikasi lebih dari 0,5 mm. Sedangkan pada



mesin line 1 produk yang mampu dihasilkan adalah dengan spesifikasi
ketebalan 0,5 mm hingga 2,8 mm. Mesin produksi line 1 merupakan
gabungan dari beberapa mesin diantaranya adalah mesin uncoiler, mesin
accumulator, mesin forming, mesin cooling tank, mesin sizing, dan mesin
cutting. Mesin produksi pipa hollow line 1 mampu menghasilkan produk
sebanyak 1 ton selama 1 jam

Mesin produksi line 1 merupakan gabungan dari beberapa mesin
yang bekerja secara berurutan dan kontinyu, maka apabila terjadi kerusakan
pada salahsatu mesin maka akan mempengaruhi mesin yang lain atau 1 line
produksi. Dari kerusakan tersebut akan mengakibatkan terjadinya downtime
dan perusahaan akan mengalami kerugian. Maka dari itu terhentinya
kegiatan produksi merupakan hal yang sangat krusial bagi perusahaan
karena perusahaan hanya mengandalkan 1 line produksi. Hal tersebut bisa
dilihat dari data downtime dari bulan Januari hingga Desember 2019 pada
tabel 1.1 berikut:

Tabel 1.1 Data Downtime mesin produksi Tahun 2019

Bulan Masalah (menit) Total
Ganti Ganti Setting Setting | Setting |  Ganti Sambungan | Maintenance | Voltase | (menit)
Fanbel Roll Gulung Ulang Ganti | Gergaji Putus Listrik
Cutting Balik Pecah Turun
Januari 245 2219 130 600 1106 20 15 4335
Februari 2228 300 1262 376 180 4346
Maret 2620 120 1429 190 20 60 4439
April 3243 535 1399 1823 7260
Mei 1115 250 1520 650 3535
Juni 2578 350 1962 450 5340
Juli 45 1375 865 20 240 2545
Agustus 190 2564 640 931 20 20 46 200 4611
September 110 3794 40 565 75 540 5124
Oktober 255 3989 745 3297 1640 22 512 530 650 11640
November 1546 673 160 60 20 2459
Desember 3108 645 2540 1979 22 120 289 177 8880
Total 845 30379 3755 17043 | 8309 | 104 873 1799 1147 -
(menit)

Sumber : Divisi Produksi di PT. Pacific Angkasa Abadi

Pada tabel 1.1 memaparkankan data downtime selama tahun 2019.
Pada tabel tersebut menjelaskan apa saja kerusakan pada mesin yang
menyebabkan terjadinya downtime. Downtime tersebut rata-rata terjadi tiap
bulannya menghabiskan waktu mencapai 5.376 menit atau 89,6 jam untuk
setiap bulannya, hal ini tentunya mengganggu produktivitas dalam kegiatan

produksi. Dengan adanya downtime tersebut tentu saja mempengaruhi



proses produksi dalam perusahaan sehingga mengakibatkan produktivitas
menurun, hal ini dapat mengakibatkan perusahaan tidak dapat memenuhi
target produksi yang telah ditetapkan. Berikut data produksi pada tahun
2019:

Tabel 1.2 Data Hasil Produksi Tahun 2019

Bulan Total Hasil Defect Target Pencapaian
Hasil Produksi | Produksi | Produksi Target
Produksi Baik (Ton) (Ton) (Ton)
(Ton) (Ton)
Januari 347,004 | 322,271 | 24,733 400 -77,729
Februari 291,671 | 277,784 | 13,887 400 -122,216
Maret 436,972 | 410,674 | 26,298 400 +10,674
April 245,408 | 223,586 | 21,822 400 -176,414
Mei 464,046 | 444,373 | 19,673 400 +44,373
Juni 198,011 | 191,314 | 6,697 400 -208,686
Juli 562,726 | 549,035 | 13,691 400 +162,726
Agustus 516,563 | 503,226 | 13,337 400 +103,226
September | 508,853 | 499,893 | 8,960 400 +99,893
Oktober 224,168 | 214,905 | 9,263 400 -185,095
November | 428,788 | 416,214 | 12,574 400 +16,214
Desember | 220,418 | 212,838 | 7,580 400 -187,162
Sumber : Divisi Produksi di PT. Pacific Angkasa Abadi
Keterangan :

(-) : Tidak Memenuhi Target
(+) : Melebihi Target

Perusahaan menetapkan target produksi perusahaan untuk setiap
bulannya sebanyak 400 ton. Dalam tabel 1.2 bisa kita lihat ada 6 bulan
dimana perusahaan tidak bisa memenuhi target produksi dikarenakan
downtime yang terjadi saat kegiatan produksi. Dari hasil wancara dengan
kepala gudang PT. Pacific Angkasa Abadi untuk memenuhi target produksi
yang tidak tercapai maka perusahaan akan menambah waktu kerja (lembur)
agar target produksi dapat terpenuhi. Di PT. Pacific Angkasa Abadi sistem
jam kerjanya terdapat dua shift. Tiap satu shift memiliki jam kerja selama
delapan jam, dan apabila target perusahaan tidak terpenuhi maka hal yang
dilakukan adalah dengan menambah jam kerja pada pekerjanya (lembur).



Dengan adanya downtime yang begitu besar maka juga akan
mempengaruhi kualitas hasil produksi, dari setiap proses produksi tidak
lepas dari kecacatan produk (defect product). Kecacatan produk dapat
terjadi apabila hasil produksi tidak sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan perusahaan. Kecacatan diakibatkan oleh beberapa faktor yang
salah satunya dari kualitas mesin produksi tersebut. Pada tabel 1.2
disebutkan data defect produk yang begitu besar. Rata-rata tiap bulannya
produk defect sebanyak 14,876 ton. Tentunya dengan defect sebesar ini akan
merugikan perusahaan.

Dari sekian permasalahan yang telah dipaparkan, analisis terhadap
produktivitas mesin menjadi hal yang sangat krusial. Hal ini dikarenakan
produktivitas mesin berpengaruh besar dalam kegiatan produksi baik dalam
hal meminimalisir terjadinya downtime, meminimalisir terjadinya defect
product sehingga dapat tercapai target produksi pada perusahaan. Menurut
Nakajima, (1988) dalam penelitian Muhamad Bob Anthony (2019) Overall
Equipment Effectiveness (OEE) merupakan nilai yang dinyatakan sebagai
rasio antara output aktual dibagi output maksimum dari peralatan pada
kondisi kinerja yang terbaik. Tujuan dari OEE adalah sebagai alat ukur
performa dari suatu sistem maintenance. Pengukuran dengan metode OEE
memiliki tujuan sebagai alat ukur performa suatu sistem maintenace,
sehingga dapat diketahui ketersediaan mesin atau peralatan, efisiensi
produksi dan kualitas output dari suatu mesin. Dalam menjalankan kegiatan
produksi PT. Pacific Angkasa Abadi belum pernah melakukan analisis
terhadap produktivitas mesin produksi. Perhitungan OEE sangat tepat untuk
dilakukan agar dapat mengetahui nilai produktivitas mesin produksi line 1
serta ditunjang dengan perhitungan Six Big Losses yang mana menurut
Nakajima (1988) mengatakan bahwa terdapat 6 kerugian peralatan yang
dapat mengakibatkan rendahnya kinerja dari peralatan. Keenam kerugian
tersebut disebut dengan six big losses yang mana terdiri dari :

1. Kerugian akibat kerusakan peralatan (Equipment Failure)

2. Kerugian penyetelan dan penyesuaian (Setup and Adjustment

Losses)
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3. Kerugian karena menganggur dan perhentian mesin (Idle and
Minor Stoppage),

4. Kerugian karena kecepatan operasi rendah (Reduced Speed)

5. Kerugian cacat produk dalam proses (Defect in Process)

6. Kerugian karena hasil rendah (Reduced Yield)

Lalu dikategorikan menjadi 3 kategori utama berdasarkan aspek
kerugiannya, yaitu penurunan waktu (Downtime Losses), Penurunan
Kecepatan (Speed Losses), Penurunan Kualitas (Quality Losses).
Dilakukannya perhitungan OEE adalah sebagai indikator efektivitas pada
suatu mesin dengan melakukan perhitungan six big losses untuk mengetahui
faktor yang mempengaruhi produktivitas mesin tersebut. Dengan cara
menghitung tingkat produktivitas dan mencari penyebab terjadinya losses
pada mesin produksi line 1 dan nantinya setelah diketahui penyebabnya
akan menghasilkan suatu usulan kepada perusahaan sehingga mesin dapat
terjaga tingkat produktivitas dari mesin produksi tersebut dan kedepannya
losses pada mesin produksi line 1 dapat diketahui sehingga produksi yang
dilakukan menjadi optimal.

Berdasarkan penjabaran permasalahan yang telah dijelaskan maka
ditarik kesimpulan bahwa akan dilakukan penelitian dengan judul “ Analisis
Produktivitas Mesin Produksi Pipa Hollow Line 1 Menggunakan Metode
Overall Equipment Effectiveness di PT. Pacific Angkasa Abadi «.

Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang diatas, masalah dapat dirumuskan

sebagai berikut:

1. Berapa nilai Overall Equipment Effectiveness yang dicapai mesin
produksi pipa hollow line 1 ?

2. Apa faktor dominan pada Six Big Losses yang berpengaruh pada nilai
Overall Equipment Effectiveness pada mesin produksi pipa hollow line
1?

3. Bagaimana usulan tindakan yang harus dilakukan untuk menjaga tingkat

produktivitas mesin produksi pipa hollow line 1?
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1.5

Tujuan Penelitian

Tujuan yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
Menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness pada mesin produksi
pipa hollow line 1 dengan membandingkan standar nilai OEE kelas
dunia.

Menghitung nilai Six Big Losses yang mempengaruhi nilai Overall
Equipment Effectiveness pada mesin produksi pipa hollow line 1.
Memberikan usulan untuk meningkatkan produktivitas mesin produksi

pipa hollow line 1.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat pada penelitian ini terhadap perusahaan antara lain:
Mengetahui pencapaian nilai Overall Equipment Effectiveness pada
mesin produksi pipa hollow line 1 dengan membandingkan standar nilai
OEE kelas dunia.

Mengetahui nilai Six Big Losses yang mempengaruhi nilai Overall
Equipment Effectiveness pada mesin produksi pipa hollow line 1.
Mengetahui usulan yang akan diberikan untuk meningkatkan
produktivitas mesin produksi pipa hollow line 1.

Batasan Masalah

Ada beberapa batasan dalam penelitian ini agar penelitian dapat

fokus dan mendapatkan hasil yang sesuai dengan tujuan perusahaan.

Adapun batasan tersebut adalah sebagai berikut :

1.

Penelitian yang difokuskan pada bagian mesin produksi pipa hollow line
1 PT. Pacific Angkasa Abadi.

Penelitian hanya sampai dilakukan kepada memberikan usulan
perbaikan untuk perusahaan.

Data penelitian yang diambil adalah data produksi tahun 2019.
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Asumsi — Asumsi
Berikut ini beberapa asumsi yang digunakan, antara lain :
1. Selama melakukan penelitian tidak terjadi perubahan kebijakan dan
system internal perusahaan.
2. Tidak terjadi perubahan dalam proses produksi.
3. Bahan dan proses produksi tidak mengalami perubahan saat penelitian

berlangsung.

Sistematika Penulisan

Di dalam penyusunan laporan tugas akhir ini secara sistematis diatur
dan disusun dalam enam bab, yang masing-masing terdiri dari beberapa sub
bab. Adapun urutan dari bab pertama sampai bab terakhir adalah sebagai
berikut:

BAB | : PENDAHULUAN

Pada bab satu akan dijelaskan mengenai permasalahan yang akan
dibahas pada penelitian ini, seperti latar belakang dari penelitian, rumusan
masalah, tujuan dari penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah yang
digunakan untuk membatasi bahasan sehingga tidak melebar jauh dari topik
awal, asumsi-asumsi pada penelitian serta sistematika penulisan yang

berisikan tentang penjabaran isi dari setiap bab.

BAB Il : TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini membahas mengenai berbagai macam teori-teori konseptual
yang mendukung dalam setiap langkah penelitian. Teori tersebut digunakan
sebagai penunjang dalam menganalisis permasalahan yang diteliti. Dalam
penelitian ini teori atau metode yang di gunakan yaitu metode OEE Serta

untuk menganalisa mengunakan Fishbone diagram.

BAB Il : METODOLOGI PENELITIAN
Pada bab ini menjelaskan tentang langkah-langkah sistematis dalam

menyelesaikan permasalahan mulai dari identifikasi masalah yang ada di



perusahaan, pengumpulan dan pengolahan data, analisa dan interprestasi,

penarikan kesimpulan dan saran.

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab empat akan dijelaskan mengenai data-data apa saja yang
diperlukan dalam penelitian ini serta teknis pengumpulan datanya kemudian
data yang didapatkan akan diolah, selanjutnya data dianalisa untuk

memecahkan masalah yang sedang diteliti.

BAB V : ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL

Bab ini berisi tentang analisapenyelesaian permasalahan dalam
perusahaan dengan memakai data-data yang telah diolah sebagai tujuan
untuk pemecahan permasalahan dengan menggunakan landasan teori yang
dipakai. Menyajikan hasil-hasil yang telah dicapai dalam proses penelitian

yang telah dilakukan sebelumnya.

BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini membahas tentang kesimpulan yang diperoleh dari hasil
penelitian dan saran-saran yang dapat dijadikan masukan oleh perusahaan,
penelitian selanjutnya untuk pengembangan sistem di masa yang akan

datang.



