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ANALISIS EFEKTIVITAS SERTA KINERJA MESIN MOULD SINTO
MENGGUNAKAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS
DALAM PRODUKSI FOUNDRY KOMPONEN OTOMOTIF

Zuryandi Nur Muhammad*yBudi Yuwono?, Dhea Tisane Ardhan?

1) Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik
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ABSTRAK

PT X merupakan perusahaan manufaktur di bidang foundry dan machining komponen
otomotif, menggunakan mesin mould dalam kegiatan produksinya. Berdasarkan data
losstime mesin mould sinto periode Januari hingga Juni 2023, aktual /osstime lebih besar
dari target losstime, dan aktual produksi masih berada di bawah target produksi yang
ditetapkan perusahaan. Sehingga dibutuhkan analisis.efektivitas mesin' menggunakan
metode OEE, six big losses untuk mengetahui kerugian, menganalisis faktor dominan six
big losses  menggunakan pareto dan fishbone diagram, prioritas permasalahan
menggunakan FMEA, dan melakukan usulan penerapan Total Productive Maintenance.
Berdasarkan analisis, persentase rata-rata OEE mesin mould sinto periode Januari sampai
Juni 2023 sebesar 65,50%, masih berada di bawah standar JIPM. Faktor terbesar six big
losses yaitu breakdown losses sebesar 47,22% dengan waktu 430,47 jam dan reduced
speed losses sebesar 34,55% dengan waktu 314,92 jam: Hasil RPN breakdown losses
didapat nilai total sebesar 582 dengan prioritas tertinggi sebesar 168 terkait kerusakan /ifrer
83 yang disebabkan shaft rod eye lifter 83 rusak/patah. Reduce speed losses didapat hasil
nilai total sebesar 345 dengan prioritas tertinggi sebesar 120 terkait pemindahan mould
weight ke atas flask tertahan.

Kata-kata kunci : Mould Sinto, OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram, FMEA, TPM
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ANALYSIS OF THE EFFECTIVENESS AND PERFORMANCE OF THE
SINTO MOLDING MACHINE USING THE OVERALL EQUIPMENT
EFFECTIVENESS METHOD IN THE FOUNDRY PRODUCTION OF

AUTOMOTIVE COMPONENTS

Zuryandi Nur Muhammad®, Budi Yuwono?, Dhea Tisane Ardhan?

1) Program StudiSarjana Terapan Teknologi Rekayasa:Manufaktur, Jurusan Teknik
Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul, Depok, 16424
2) Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus U, Depok, 16424

Email: zuryandi.nurmuhammad.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT Xis a manufacturing company in the foundry and machining of automotive components,
using mold machines in its production activities. Based on.the sinto mold machine losstime
data for the period January to June 2023, the actual losstime is.greater than the target
losstime, the actual production is still below the production target set by the company. So
it is necessary to analyze the effectiveness of the machine using the OFE method, six big
losses to determine losses, analyze the dominant factors of six big losses using pareto and
fishbone diagrams, prioritize problems using FMEA, and make proposals for implementing
Total Productive Maintenance. Based-on the analysis, the average percentage of OEE of
the sinto mold machine from January to June 2023 was 65.50%, still below the JIPM
standard. The biggest factor of six big losses isibreakdown losses of 47.22% with 430.47
hours and reduced speed losses of 34.55% with 314.92 hours. The results of RPN.
breakdown losses. obtained a total value of 582 with the highest priority of 168 related to
damage to lifter 83 caused by shaft rod eye lifter 83 damaged / broken. Reduce speed losses
obtained a total value of 345 with the highest priority of 120 related to the transfer of mold
weight to the top of theflask stuck.

Keywords : Mould Sinto, OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram, FMEA, TPM
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Berdasarkan data Badan Pusat Statisik (BPS) dalam Direktori Industri
Manufaktur 2023 menyatakan.pada tahun 2023 jumlah.perusahaan industri
manufaktur di Indonesia‘baik industri dengan skala menengah maupun skala
besar terdapat sebanyak 32.193 perusahaan atau unit usaha [1]. Dari berbagai
macam industri'manufaktur_tersebut salah satunya yaitu industri pengecoran
logam. Industri pengecoran logam mempunyat peranan yang signifikan dalam
sektor -ekonomi yaitu sebagai penyedia komponen-komponen mesin dan
peralatan di berbagai sektor. Berdasarkan data Asosiasi Industri Pengecoran
Logam Indonesia (Aplindo) pada judul artikel “Aplindo Proyeksikan Industri
Pengecoran Logam Tumbuh 5-10 Persen Tahun Ini”” yang menyatakan bahwa
industri pengecoran logam ditahun 2023 akan tumbuh positif hingga 5-10
persen. Salah satu perusahaan yang tergabung dalam keanggotaan Aplindo
yaitu PT X.

PT X merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang menjalankan
usaha di bidang foundry dan machining dengan sistem Original Equipment
Manufacturing (OEM), yang memproduksi komponen otomotif seperti drum
brake, disk brake, hub axle, dan knuckle. Terdapat tiga mesin mould yang
beroperasi di PT X yaitu mou!d sinto, mould bmd, dan mould disa. Berdasarkan
data losstime mesin mould sinto periode Januari 2023 sampai Juni 2023, nilai
aktual losstime yang tercatat lebih besar dari target losstime yang telah
ditentukan perusahaan: Selain itu, merujuk pada data produksi-mesin mould
Sinto periode Januari 2023 sampai-Juni.2023, nilai-aktual produksi masih
berada di bawah target produksi yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Berikut
tabel data produksi dan losstime mesin mould sinto periode Januari 2023

sampai Juni 2023 yang disajikan pada Tabel 1.1.
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Tabel 1. 1 Data Produksi dan Losstime Mesin Mould Sinto Tahun 2023

; Target Aktual Loss Loss Target | Aktual | Losstime
Periode . . . . . . .
(Bulan) Produ_k.?l Produ_kﬁl Produ_k?l Pl'odq ksi Lossn.me Lossrr.me Proqu.ﬂ

(Mould) | (Mould) | (Mould) (%) (%) (%) (%)
Jan-23 21500 19506 1994 9% 8% 9.79% 1.79%
Feb-23 17150 15239 1911 11% 8% 10.85% 2.85%
Mar-23 | 20700 15796 4904 24% 8% 23.85% 15 85%
Apr-23 13350 10379 2971 22% 8% 21.44% 13 44%
May-23 | 20400 17099 3301 16% 8% 15.80% 7.80%
Jun-23 20900 18149 2751 13% 8% 12.69% 4 69%
Sumber : PT X

Berdasarkan data di atas, dapat dilihat bahwa dalam periode Januari2023
sampai Juni 2023 aktual produksi masih berada di bawah target produksi yang
telah ditetapkan. Sebagai contoh pada bulan Januari aktual produksi sebesar
19506 mould, sedangkan target produksi sebesar 21500 mould begitu pun
terjadi hingga bulan Juni 2023. Hal ini disebabkan karena proses produksi
terganggu yang tentunya.dapat.menimbulkan kerugian bagi perusahaan.
Penyebab proses produksi menjadi-terganggu pada umumnya diakibatkan
beberapa faktor, seperti mesin, manusia, material, dan lingkungan. Penggunaan
mesin secara terus menerus dalam proses produksi tentu dapat menurunkan
kehandalan mesin, memperpendek usia pemakaian mesin, termasuk komponen
yang digunakan sehingga memperlukan pergantian atau perawatan komponen
mesin yang mengalami masalah [2]. Selainitu, usia mesin mould sinto ini
sudah tua yaitu 40 tahun, tentunya. faktor usia mesin mempengaruhi proses
produksi.

Berdasarkan permasalahan yang terjadi, diperlukan analisis lebih lanjut
untuk mengetahui tingkat efektivitas serta kinerja dari mesin mould sinto guna
menjaga proses produksi tetap berjalan dengan baik agar dapat menekan
kerugian yang terjadi dengan.melakukan pemeliharaan.mesin secara berkala
[3]. Guna menyelesaikan penelitian==iniy=~diperlukan metode-metode
penyelesaian yang berkaitan dengan topik permasalahan yang sesuai agar
penelitian dapat terselesaikan berdasarkan rumusan masalah yang ada.

Penerapan pemeliharaan mesin yang dapat dilakukan oleh perusahaan
yaitu dengan menerapkan 7otal Productive Maintenance (TPM) tentunya

untuk memaksimalkan fasilitas dan meningkatkan produktivitas [4]. Penerapan
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Total Productive Maintenance (TPM) memerlukan beberapa metode seperti
Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, serta Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA). OEE merupakan suatu metode yang dapat
membantu memproyeksikan tingkat efektivitas suatu mesin. Dalam metode
OEE terdapat tiga faktor yang saling berkaitan yaitu Availability
(ketersediaan), Performance (kemampuan), dan Quality~, (kualitas) [5].
Berdasarkan hasil studi literatur mengukur efektivitas dengan metode OEE
terbukti berhasil dan telah digunakan berbagai perusahaan manufaktur untuk
menyelesaikan permasalahan yang berkaitan dengan produktivitas, yaitu
dengan mengontrol nilai OEE mesin yang kemudian dibandingkan dengan nilai
OEE yang mengacu pada standar Japan Institue of Plant Maintenance (JIPM)
[6]. Mencari penyebab menurunnya produktivitas dapat menggunakan metode
Six Big Losses untuk mengetahui faktor apa saja yang paling dominan sebagai
penyumbang kerugian produksi mesin mould sinto, meskipun tidak dapat
mengidentifikasi akar penyebab dari kerugian tersebut [7]. Kemudian dalam
menentukan faktor dominan dari hasil perhitungan Six Big Losses dapat
menggunakan diagram pareto, lalu diagram fishbone untuk menganalisis akar
penyebab permasalahan.

Setelah akar penyebab permasalahan telah diketahui, selanjutnya yaitu
menentukan usulan perbaikan‘dengan memperhatikan prioritas permasalahan
melalui RPN menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
dengan tujuan menjelaskan potensi kegagalan serta dampaknya terhadap
mesin. Walaupun membutuhkan waktu banyak dan bersifat prediktif, metode
ini akan mempermudah dalam identifikasi area kritis serta mendapatkan solusi
berupa usulan ‘perbaikan untuk diimplementasikan-dalam  pilar-pilac TPM.
Pada penelitian Widianto Prasetyo, ef al (2023) diperoleh nilai OEE mesin
induksi sebesar 84,72% masih di dibawah standar internasional serta RPN
tertinggi terdapat pada kontaktor 3 phase sebesar 288, maka diperlukan
pergantian komponen dan perawatan mesin [8]. Dengan melihat pertimbangan
kelebihan dan kekurangan inilah yang menjadi alasan penulis memilih metode-

metode tersebut, salah satunya pemilihan metode OEE karena dapat diukur



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

undede jnjuaq wejep 1ul sijn} eA1ey ynin|as neje ueibeqss yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw buese|iq °z

eyieyer 1aba yiuyalijod 1efem Buek uebunuada)y] ueyibniaw yepn uediynbuad °q

*yejesew njens uenefup neje yii)] uesijnuad ‘ueiode] uesiinuad ‘yejwiji eAie)y uesiinuad ‘ ueniuad ‘ue)jipipuad uebunuaday) ynjun efuey uedipnbuad e

25
m
x
A
T
-+
8

L
Y
r
8]
T
-+
o
S
;
v
=
=l
m
x
El
x
=
[
Q
m
=
=
Y
x
Y
-
-+
o

—_
S
5
9
1)
-
Q
3
(]
=}
Q
(o=
=
©
1"
(]
o
Q9
Q
)
-
Q9
-,
Q9
oo
("
o
=
=
=
=
=
Q9
1
<
Qo
-
<
=
3
-,
o
=
©
Q9
3
[}
=
N
Q9
= |
-~
-
3
3
(1)
-
o
o
=
3
]
=
<
(]
o
{
=
z
Q9
-
wn
c
3
(o
(]
-

secara objektif dengan membandingkan standar yang ada. Selain itu
berdasarkan studi literatur terhadap penelitian terdahulu, adapun penelitian
terdahulu dengan objek mesin sejenis namun metode yang yang digunakan
berbeda, serta pengetahuan dan kemampuan penulis terhadap topik yang
dianalisis.

Berdasarkan studi literatur penelitian terdahulu yang “dilakukan untuk
mengatasi ketidakefektifan mesin dalam proses produksi telah banyak
dilakukan, seperti penelitian Sri Widianti, et a/ (2022) diperoleh nilai OEE
mesin injection 2500 ton selama periode Januari sampai Maret 2022 masih
berada dibawah standar internasional, diperlukan evaluasi dan pemeliharaan
yang intensif [9]. Selain itu, berdasarkan studi literatur yang telah dilakukan
tidak ada penelitian menggunakan metode OEE, Six Big Losses, FMEA, dan
TPM pada objek mesin mould sinto. Oleh karena itu, penulis melakukan
penelitian berjudul “Analisis Efektivitas Serta Kinega Mesin Mould Sinto
Menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness Dalam Produksi
Foundry Komponen Otomotif” pada PT X dengan tujuan dapat membantu
menyelesaikan permasalahan yang ada dengan menentukan langkah tindakan
untuk perbaikan kedepannya, serta diharapkan penelitian ini dapat digunakan

sebagai referensi bagi penelitian selanjutnya.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkan sebelumnya, maka
rumusan masalah dalam penélitian ini dijelaskan sebagai berikut.

1. Bagaimana tingkat efektivitas dari mesin mould sinto dalam memproduksi
komponen otemotif berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness
(OEE)?

2. Apa saja faktor dominan kerugian yang menyebabkan penurunan kinerja
mesin mould sinto berdasarkan metode Six Big Losses?

3. Bagaimana strategi perbaikan Total Productive Maintenance (TPM) untuk
meningkatkan efektivitas mesin mould sinto berdasarkan nilai RPN pada

metode FMEA?
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1.3 Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan latar belakang dalam penelitian ini, adapun pertanyaan

penelitian ini sebagai berikut.

1.

Bagaimana tingkat efektivitas mesin mould sinto dengan menggunakan
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)?

Apa saja faktor dominan kerugian yang menyebabkan penurunan kinerja
mesin mould sinfo berdasarkan metode Six Big Losses?

Bagaimana strategi perbaikan 7otal Productive Maintenance (TPM) untuk
meningkatkan efektivitas mesin mould sinto berdasarkan nilai RPN pada

metode FMEA?

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang serta rumusan masalah yang telah dijabarkan

sebelumnya, maka tujuan dalam penclitianini dijelaskan sebagai berikut.

I.

Mengetahui tingkat efektivitas dari mesin® mould sinto dalam
memproduksi komponen otomotif berdasarkan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE).

Mengetahui faktor dominan kerugian yang menyebabkan penurunan
Kinerja mesin mould'sinto berdasarkan metode Six Big Losses.
Mengetahui strategi perbaikan Total Productive Maintenance (TPM)
untuk meningkatkan efektivitas.mesin mould sinto berdasarkan nilai RPN

pada metode FMEA.

1.5 Manfaat Penelitian
1.5.1 Manfaat Praktis

Secara praktis; penelitian ini diharapkan sebagai referensi bagi
perusahaan guna meningkatkan-efektivitassmesin serta mencegah atau
meminimalisir kerusakan yang terjadi pada mesin mould sinto dalam

produksi foundry komponen otomotif.

1.5.2 Manfaat Teoritis

Secara teoritis, penelitian ini diharapkan sebagai gambaran atau

referensi untuk menganalisis efektivitas dan kinerja dari suatu mesin
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khususnya dalam industri foundry komponen otomotif, industri sejenis
maupun industri lainnya melalui penerapan metode-metode yang
digunakan seperti Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big
Losses, FMEA, dan TPM.
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1.6 Batasan Masalah
Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijabarkan sebelumnya, maka
batasan masalah dalam penelitian ini dijelaskan sebagai berikut.
1. Penelitian dilakukan hanya di PT X dan terfokus pada mesin mould sinte .
2. Data yang digunakan berupa data produksi dan maintenance PT X selama
periode bulan Januari sampai Juni 2023 pada mesin mould sinto.
3. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya dan parameter lain selain yang

dibutuhkan dalam metode yang digunakan.

1.7 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan penelitian-ini terbagi dalam beberapa bab yang
saling berkaitan, adapun sistematika penulisan laporan.ini sebagai berikut.

BAB I PENDAHULUAN
Bab ini berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah,
tujuan penelitian, manfaat penclitian, dan sistematika penulisan penelitian.
BAB 11 TINJAUAN PUSTAKA
Bab ‘ini berisi uraian mengenai.studi literatur yang berkaitan dengan
permasalahan penelitian skripsi ini, diantaranya mesin mould sinto, Total
Productive Maintenance (TPM), OEE, Six Big Losses, Fishbone, FMEA, dan
penelitian terdahulu guna mendukung proses pengerjaan skripsi.

BAB IIIl METODOLOGI PENELITIAN
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Bab ini menjelaskan mengenaimetode-motodeyang digunakan untuk
menyelesaikan masalah penelitian juga terdapat diagram alir, jenis penelitian,
objek penelitian, serta jenis dan sumber data penelitian.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi mengenai hasil penelitian serta pembahasan dari hasil penelitian

yang sudah dilakukan sebelumnya.
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Bab ini berisi mengenai kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan

beserta saran yang dapat dilakukan untuk implementasi hasil penelitian.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB YV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan

pada mesin mould sinto yang mengaeu padarumusan masalah yang ada, maka

dalam penelitian ini diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1.

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode ©OEE diperoleh
hasil bahwa persentase rata-rata efektivitas mesin mould sintopada
periode Januari 2023'sampai Juni 2023 sebesar 65,50%, masih berada di
bawah standar yang telah ditetapkan Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM) yaitu sebesar 85%. Persentase nilai OEE tertinggi pada bulan
Januari 2023 sebesar 75,48%, dan nilai OEE terendah pada bulan Maret
2023 sebesar 54,86%.

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode six big losses,
faktor dominan kerugian yang menyebabkan penurunan kinerja mesin
mould sinto disebabkan oleh breakdown losses sebesar 47,22% dengan
waktu 430,47 jam dan reduced speed losses. sebesar 34,55% dengan waktu
314,92 jam.

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis menggunakan metode
FMEA, pada faktor breakdown losses. didapat nilai total sebesar 582
dengan prioritas tertinggi memiliki nilai RPN sebesar 168 pada
permasalahan mesin terkait kerusakan /iffer 83 yang disebabkan shaft rod
eye pada lifter 83 patah karena sudah melebihi umur pakai. Pada faktor
reduce speed losses didapat hasil nilai total sebesar 345 dengan prioritas
tertinggi memilikinilai RPN sebesar 120 pada permasalahan'mesin terkait
pemindahan mould weight ke atas flask tertahan scraper pembersih.
Usulan atau strategi perbaikan yang dapat diterapkan oleh perusahaan
berdasarkan pilar TPM yaitu autonomous maintenance, planned
maintenance, quality maintenance, melakukan training, administrative &
office TPM, HSE, serta 5S yang dapat dilihat penjelasannya pada sub bab
4.6 Analisis TPM.

75
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& 52 Saran

Berdasarkan keterbatasan dalam penelitian ini, adapun saran yang dapat
penulis berikan yaitu sebaiknya PT X selalu mengupayakan penerapan TPM
secara berkelanjutan untuk meningkatkan efektivitas mesin mould sinto

diantaranya meningkatkan training tambahan secara berkala kepada pada

operator untuk menambah pilan terkait cara
pemeliharaan mesin mould sinto yang baik sesuai deng in.

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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LAMPIRAN

CONTROL SHEET OPERASI PRODUKSI

Lampiran 1 Control Sheet Operasi Produksi Mesin Mould Sinto 2023
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Q *’ MESIN MOULD SINTO
3 .
g g 2023
u =
s =
T (1) Calender Loading Delay (Hours) i .
g F.8 ) . Total Delay | Operation Time
o 2 Time Time Production | Maintenance |Set Up Time (Hours) (Hours)
3 ; (Month) (Hours) P
g % Jan-23 430 10.07 29.05 18.18 57.30 372.70
5 Q Feb-23 343 2.22 32.72 13.07 48.00 295.00
5, g. Mar-23 414 7.50 87.47 12.62 107.58 306.42
% ; Apr-23 267 5.62 51.67 8.58 65.87 201.13
g ~ May-23 408 18.32 47.18 16.80 82.30 325.70
& % Jun-23 418 15.92 37.18 16.32 69.42 348.58
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< Lampiran 2 Data Produksi Mesin Mould Sinto 2023
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I Periode | Total Produksi | Processed Amount | Reject Scrap
§ (Bulan) (Mould) (Mould) (Mould) | (Mould)
3 Jan-23 19506 19114 392 173
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Pemindahan mould weight ke atas flask terganggu sehingga mould weigh jatuh.di

Cylinder Pusher 81 Bermasalah (Bottom board sudah tipis dan aus)
area scrapper.
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Breakdown
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>

Masalah pada part lifter 83 sehingga lifter
tidak bisa mendorong naik
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= Pemindahan mould weight pada area 71 tertahan
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Lampiran 5 Pengisian Nilai RPN FMEA

PENILAIAN RPN BREAKDOWN LOSSES MESIN MOULD SINTO

85

Faktor Failure Mode (Kegagalan) Effect of Failure (Akibat) Failure Cause (Penychab) Current Process Controls (Prevention) RPN
” . Lifter 83 tidak bisa mendorong Shaft rod eye lifter 83 terkikis Meclakukan pengelasan pada shaft rod eye yang
.Kcmsakan lifler 83 naik 7 kemudian rusak/patah patah kemudian pasang kembali lé%
Gerak cylinder pusher 81 Cylinder pusher 81 tidak kuat Pelat pc'n.gamh flask dan board av stk ates &8l Gottons Board
Sermiisstah, mendorong flask karena bottom ? sudah tipis dan aus serta acsiisarnid \AF
Machine board tersangkut p k tidak rata i i
Shaft cylinder mengalami it il
atau bottom board
Pergerakan Lifter 81 Lifier 81 tidak kuat mengangkat baret, seal L packing, packing 3 ==
bermasalah atau macet atau terjadi macet 7’ seal selenoid valve rusak serta ;it;ar:nr;mnuxl daapoiong bex rackyang 126
rack lifier 81 bengkok ¥
Kegiatan preventive Mesin mengalami kerusakan . Melakukan perawatan dan perbaikan mesin
Method maintenance mesin mould secara berulang di bagian yang 5 ::;;relwdlm suku cadang yang dengan memperbaiki part yang rusak hingga lLr
sinto tidak maksimal sama OB menunggu suku cadang baru tiba
Operator kurang tanggap saat | Kerusakan menjadi parah Pengetahuan operator kurang
Man timbul permasalahan pada sehingga proses produksi harus 4 dalam memahami gejala Menyiapkan check list laporan kerusakan 74
mesin berhenti ! kan yang terjadi
1 Bearing conveyor 3 terendam Terdapat banyak pasir dan - T
Environment | Area sekitar mesin kotor pasir yang menghambat 6 | percikan lelehan logam di AL utan pebiben ared Seplat cue (40]
3 3 berkala
pergerakan conveyor 3 sekitar mesin
Total
PENILAIAN RPN REDUCE SPEED LOSSES MESIN MOULD SINTO
Faktor Failure Mode (Kegagalan) Effect of Failure (Akibat) S Failure Cause (Penyebab) Current Process Controls (Prevention) RPN
Pemindahan mould weight ke | Mould weight jatu di arca Mould weght tecagkat pada .
atas flask tertahan scrapper é scrapper pembersih karcna Posisikan manual mould weight keatas flask 120
Mackine T - tidak ada penahan pada clamp
usher 81 teta)
Clamp 81 gagal mengangkat sl Shaft clamp 81 sudah aus dan Posisikan manual flask dan pasang list pada
flask co, JSlask cope hingga melewati G G D
sk cope jalurnya. terkikis clamp
Tidak adanya preventif harian Waktu pengecekan hanya
Method Tidak ada check list inspeksi sehingga mesin mengalami sesuai kebutuhan dan hanya e " s DR |
harian pada arca 71 kerusakan sccara berulang di 5 dikerjakan pada waktu i —— kacian 30 |
bagian yang sama preventif mingguan |
Kesalahan saat sef up mesin Pen.unlmm kcccp.alan e ; i [
Man ketika pergantian pattern sehingga output ufiak sesuai 5 Operator tidak teliti saat Lakukan setting ulang secara teliti sesuai A s
oukd target dan berhentinya waktu melakukan se up mesin dengan work instruction |
produksi
Bearing terendam pasir yang Terdapat banyak pasir dan " g
Environment | Area sekitar mesin kotor menghambat pergerakan G | percikan lelehan logam di Melakukan pembersihan area sekitar secara e}
conveyor 3 sekitar mesin berkala
Total
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Lampiran 6 Pengolahan Data OEE Setelah TPM
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Availability Ratio
Periode | Loading Time Trmas e O.perarfon Avaf%a.bfﬁfy
(Bulan) (Jam) Time (Jam) Ratio (%) Standar JIPM
Jul-23 409 39.00 370.00 90.46% 90%
Aug-23 408 10.00 398.00 97.55% 90%
Sep-23 362 15.00 347.00 95.86% 90%
Oct-23 376 20.00 356.00 94.68% 90%
Nov-23 368 10.00 358.00 97.28% 90%
Dec-23 274 20.00 254.00 92.70% 90%
Performace Efficiency
Periode Processed Target Produksi| Operation Operation | Ideal Cycle Time | Performance |Standar
(Bulan) | dmount (Mould) (Mould) Time (Jam) | Time (Menit) | (menit/mould) | Efficiency (%) | JIPM
Jul-23 17274 18800 370.00 22200 1.1809 91.88% 95%
Aug-23 19020 19580 398.00 23880 1.2196 97.14% 95%
Sep-23 16899 17370 347.00 2082 1.1986 97.29% 95%
Oct-23 17102 17670 356.00 21360 1.2088 96.79% 95%
Nov-23 17702 18030 358.00 21480 1.1913 98.18% 95%
Dec-23 11987 12600 254.00 15240 1.2095 95.13% 95%
Rate of Quality
Periode |Processed Amount Total Defect .
(Bulan) (Mould) Mou [i; Rate of Quality | Standar JIPM
Jul-23 17274 121 99.30% 99%
Aug-23 19020 117 99.38% 99%
Sep-23 16899 111 99.34% 99%
Oct-23 17102 108 99.37% 99%
Nov-23 17702 97 99.45% 99%
Dec-23 11916 79 99.34% 99%
\ OEE
Periode | Availability Ratio Performance Rate of Quality
(Bulan) (%)t} Ejﬁtg;fmc:}’ (%) _ﬁj "] oeE o Standax JIPM
Jul-23 90.46% 01.88% 99.30% 82.54% 85%
Aug-23 97.55% 97.14% 99.38% 94.18% 85%
Sep-23 05.86% 07.29% 99.34% 92.64% 85%
Oct-23 94.68% 96.79% 99.37% 91.06% 85%
Nov-23 97.28% 98.18% 99.45% 94.99% 85%
Dec-23 92.70% 95.13% 99.34% 87.61% 85%
Rata-rata 94.76% 96.07% 99.36% 90.50% 85%




