Analisis
 Efektivitas Mesin GTO Menggunakan Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) di PT. Jasa Marga (Persero) Tbk. Cluster Porong-Gempol
ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN GTO MENGGUNAKAN METODE OEE (OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) DI PT JASA MARGA (PERSERO) TBK, CLUSTER PORONG – GEMPOL

Yusa’ Muhammad Maulana

S1 Pendidikan Teknik Mesin Produksi, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Surabaya

Email : yusamaulana70@gmail.com

Dyah Riandadari

[image: image1.jpg]UNESA

Universitas Negeri Surabaya




Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Surabaya

Email : dyahreri@yahoo.com

Abstrak

Penelitian
 ini bertujuan untuk mengetahui tingkat efektivitas mesin GTO pada perusahaan pengembang jalan PT. Jasa Marga (Persero) Tbk, Cluster Porong – Gempol. Sehingga dapat membeerikan pertimbangan solusi perbaikan layanan di masa yang akan datang, terutama pada penanganan mesin. Penelitian ini termasuk dalam jenis penelitian deskriptif kuanttatif dan kualitatif dengan mengacu pada aplikasi Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) pada mesin GTO. Data yang didapatkan merupakan hasil pelaporan harian meliputi 3 shift selama seminggu pada dua mesin. Sehingga pengamat dapat mengetahui titik kerusakan ataupun ketidakefektifan operasional mesin. Pencegahan tersebut dapat dilihat melalui penyebab dalam kategori Six Big Losses. Pengumpulan data didapatkan dari interview praktisi lapangan dan olah observasi data jumlah kendaraan dan kendala yang mempengaruhi efektivitas operasional. Hail penelitian menunjukkan bahwa pada observasi lapangan, tingkat efektivitas mesin GTO dalam kategori cukup baik. Hal ini dapat diketahui dari data yang didapatkan menunjukkan nilai Availability Ratio, Performance Ratio, Quality Ratio, dan Overall Equipment Effectiveness dengan rerata menunjukkan angka 72,7%, yang sedikit di bawah nilai standar operasional secara nasional. Dari sini terlihat bahwa nilai salah satu losses yang paling berpengaruh adalah Equipment Failure Losses, kemudian diikuti oleh Iddle and Minor Stoppage Losses pada Mesin GTO 01 dan 02 sebesar 3,36% dan 3,55%. Dan didapatan solusi perbaikan layanan yang dapat diaplikasikan untuk perusahaan di masa yang akan datang meliputi faktor seperti pengelolaan kualitas SDM dan perawatan mesin secara berkala.

Kata Kunci : Metode OEE, Mesin GTO, Jasa Marga
Abstrak
This
 study aims to determine the level of effectiveness of GTO Machine at Toll Service Developer PT. Jasa Marga (Persero) Tbk, Cluster Porong – Gempol. So, it can give consideration of service improvement solution in the future, especially on machine stage. This research is included in the type of quantitative and qualitative descriptive research with reference to the application of OEE (Overall Equipment Effectiveness) Method in GTO Machine. The data obtained is the result if daily reporting including 3 shifts for a week on two machines. So, the observer can see the point of damage or ineffectiveness of machine operation. Prevention can be seen through the causes in the category of The Six Big Losses. Data collection was obtained from field practitioner interviews and observations of vehicle number data and constraints affecting operational effectiveness. The result showed that on field observation, the level of GTO engine effectiveness in the category is quite good. It can be seen from the data obtained shows the Availability Ratio, Performance Ratio, Quality Ratio, and Overall Equipment Effectiveness with the average indicates the number is 72,2% which is slightly below the value of national operational standards. From there it can seen that the most influential losses is Equipment Failure Losses, followed by Idle and Minor Stoppage Losses on GTO 01 and 02 machines of 3,36% and 3,55%. And there is a service repair solution that can be applied to the company in the future includes various factors such as the management of quality human resources and regular maintenance of the machine.
Keywords : OEE Method, GTO Machine, Jasa Marga
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PENDAHULUAN

Transportasi memiliki peranan yang sangat penting bagi perkembangan suatu daerah, baik itu daerah pedesaan ataupun daerah perkotaan. Hal

tersebut disebabkan karena transportasi menyediakan akses vital bagi masyarakat untuk memenuhi kebutuhan barang dan jasa sehari-hari serta meningkatkan kehidupan social ekonomi.
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Jalan
 merupakan prasarana transportasi yang berperan penting dalam mendukung pembangunan. Salah satu jenis jalan adalah jalan tol. Jalan tol sendiri memiliki pengertian jalan umum yang merupakan bagian system jaringan jalan dan sebagai jalan nasional yang penggunanya diwajibkan membayar (Peraturan

Pemerintah Republik Indonesia, 2005). Penggunaan jalan tol diharapkan menjadi salah satu cara agar transportasi menjadi lancer dan efisien. PT. Jasa Marga merupakan perusahaan jasa yang bergerak dalam peyedia infrastruktur jalan tol dimana arus kendaraan yang menggunakan jalur ini bebas dari hambatan yang mengganggu dan juga mempercepat seseorang utnuk sampai ke lokasi tujuannya masing-masing. Tetapi pada saat ini, dengan jumlah kendaraan yang terus bertambah setiap tahunnya mengakibatkan perusahaan jasa ini kewalahan dalam mengatur para pengguna jalan tersebut, maka pelayanan menjadi kurang maksimal dan

timbul kemacetan di jalan tol. (www.jasamarga.com/layanan-

 HYPERLINK "http://www.jasamarga.com/layanan-tol/surabaya.html/" tol/surabaya.html/. 28 April 2016, 12:10 pm).

Seiring berkembangnya teknologi PT. Jasa Marga (Persero) Tbk mulai mengembangkan sistem

pembayaran atau transaksi elektronik. Pengendara kendaraan roda empat atau lebih pasti sering melewati gerbang tol yang biasanya berbayar tunai, sekarang sudah menerapkan sistem otomatis. Meskipun belum diterapkan di semua gerbang tol yang menerapkan sistem tersebut. Gerbang tol yang menggunakan transaksi elektronik ini ada yang menerapkan secara otomatis ketika mengambil tiket tol



ataupun otomatis ketika membayar tol dengan memanfaatkan kartu tol elektronik (e-Toll Card).

Jasa Marga mengharapkan dengan memperbanyak gerbang tol yang menggunakan transaksi otomatis (GTO) ini akan lebih meningkatkan efisiensi waktu, dapat mengurangi kemacetan pada waktu antri di gerbang tol serta

mengurangi biaya operasional. Seiring berjalannya waktu, beberapa permasalahan sering terjadi di GTO, terutama di mesin pencetak kartu, pada beberapa waktu terakhir. Penyebabnya bermacam-macam, mulai dari mesin macet, kartu elektronik tidak dapat keluar, ALB (Automatic Line Barrier) membuka sendiri dan kamera untuk ruang pantau buram dan gelap. Sehingga operasional terganggu dan menyebabkan kemacetan Panjang. Oleh karena itu, perusahaan terus mencari cara perbaikan terbaik sebagai upaya memberikan pelayanan yang efektif dan efisien kepada pengguna jalan. Dalam rangka mengevaluasi kinerja pelayanan jalan tol, pada studi ini akan dikaji mengenai Mesin GTO dengan menggunakan Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness). Untuk itu, maka penulis ingin melakukan penelitian dengan judul “Analisis Efektivitas Mesin GTO Menggunakan Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) di PT. Jasa Marga (Persero) Tbk. Cluster Porong– Gempol.”
Identifikasi Masalah

Berdasarkan uraian pada latar belakang, maka uraian masalah yang akan dibahas pada penulisan jurnal ini di antaranya adalah :

•
Macet panjang dikarenakan mesin mengalami error.

· Proses transaksi terlambat karena perbaikan mesin.
· Pengetahuan pengguna jalan tentang mekanisme transaksi elektronik.
· Belum diketahui tingkat efektivitas penggunaan Mesin GTO.
· Belum diketahui tingkat efektivitas Mesin GTO di Gerbang Tol Gempol.
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Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang telah diidentifikasi, maka permasalahan yang akan dianalisis dapat dirumuskan sebagai berikut :

· Bagaimana efektivitas Mesin GTO di Gerbang Tol Gempol ?
· Apa permasalahan yang menyebabkan terjadinya Six Big Losses ?
· Bagaimana usulan perbaikan agar meningkatkan efektivtas mesin tersebut ?
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Batasan Masalah

Berdasarkan rumusan masalah yang telah diidentifikasi, maka Batasan masalah yang akan dianalisis dapat dirumuskan sebagai berikut :

· Penelitian dilakukan di PT. Jasa Marga (Persero) Tbk. Cabang Surabaya – Gempol.
· Pengambilan data dilakukan di Gerbang Tol Gempol.
· Data yang digunakan adalah hasil observasi lapangan data harian selama seminggu.
Tujuan Penelitian

Berdasarkan batasan masalah yang telah diidentifikasi, maka tujuan penelitian yang akan dianalisis dapat dirumuskan sebagai berikut :

· Mengetahui efektivitas Mesin GTO di Gerbang Tol Gempol.
· Mengetahui Six Big Losses.
· Memberikan usulan perbaikan.
Manfaat Penelitian

Berdasarkan tujuan penelitian yang telah diidentifikasi, maka poin manfaat penelitian yang akan dianalisis dapat dirumuskan berikut :

· Untuk Peneliti, dapat digunakan sebagai penerapan teori pada kondisi praktis di lapangan saat bekerja.
· Untuk Jurusan Teknik Mesin, dapat digunakan sebagai tambahan referensi dan sumber penelitian lain. Dan sebagai tambahan referensi untuk penelitian.
· Untuk Perusahaan, dapat digunakan sebagai masukan untuk perbaikan pelayanan,
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bahan pertimbangan keputusan, dan sebagai arsip perusahaan.

Metode OEE
 (Overall Equipment Effectiveness)

Metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) adalah total pengukuran terhadap prestasi kerja yang berhubungan dengan ketersediaan dari proses produktivitas dan ekuitas. Metode ini merupakan matriks hierarki yang ditemukan oleh Seiichi Nakajima pada tahun 1960 yang secara terperinci digunakan untuk mengevaluasi dan

mengindikasikan seberapa efektif suatu operasional manufaktur dapat dimanfaatkan.

1. Availabilitu Ratio (AR). Adalah dengan memperhatikan total waktu kerusakan yang dihasilkan dari unscheduled downtime, set up process, dan kerusakan yang tidak direncanakan lainnya.
Availability Ratio :

Operating Time : Loading Time

Operating Time :

Loading Time – Down Time

2. Performance Ratio (PR). Merupakan ukuran perbandingan actual speed dari peralatan untuk mendapatkan kecepatan yang ideal. Nakajima (1988) mendefinisikan kesulitan menganalisis jumlah ukuran output dan definisi performance merupakan actual deviation dalam usia daur ulang produksi yang ideal (Dal, 1999).
Net Operating Time merupakan ukuran yang diperoleh dari kecepatan proses yang stabil dari waktu tertentu dan merupakan perkalian antara jumlah produksi dengan actual cycle time dibagi dengan operating time. Dengan demikian, formulasinya adalah sebagai :

Performance Ratio :

(Proceed Amount x Theoritical Cycle Time) : Operating Time

3. Quality Ratio (QR). Dapat digunakan untuk menunjukkan proporsi produksi yang tidak sempurna dengan volume produksi total.
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Kalkulasi Quality diidentifikasikan dari kegagalan kualitas, jumlah produk cacat untuk kegagalan kualitas selama proses produksi. Departemen membuat sebuah target untuk Quality adalah 99,5%.

Quality Ratio :

(Processed
Amount
–
Deffect
Amount)
:

Processed Amount


Dalam perhitunga OEE perlu dilakukan 
perhitungan Down Time dari mesin yang diteliti. Dari ketiga faktor di atas, maka untuk

perhitungan Overall Equipment Effectiveness adalah :

OEE : Availability Ratio (% AR) x Performance Rati (% PR) x Quality Ratio (% QR)

4. The Six Big Losses. Menurut Nakajima (1988), kegiatan dan tindakan-tindakan yang dilakukan tidak hanya berfokus pada pencegahan terjadinya kerusakan pada mesin atau peralatan dan meminimalkan downtime mesin atau peralatan.
· StartUp Loss, dkategorikan sebagai Quality Loss, karena adanya Scrap or Reject saat Operational StartUp yang disebabkan oleh kekeliruan Machine SetUp, WarmUp Process yang kurang dan sebagainya.
· SetUp or Adjustment Loss, dikategorikan sebagai DownTime Loss karena adanya waktu yang tercuri akibat waktu Setup yang lama dan disebabkan oleh changeover operational, material shortages, operator shortages, machine adjustment, warmup time, etc.
· Cyclw Time Loss, dikategorikan sebagai Speed Loss karena adanya penurunan kecepatan proses yang disebabkan oleh beberapa hal (misalnya mesin sudah aus, di bawah kapasitas yang tertulis pada nameplay, di bawah kapasitas yang diharapkan, ketidakefisienan operator, dan sebagainya).
· Chokotei Loss, dikategori sebagai Speed Loss karena adanaya minor stoppage, yaitu mesin berhenti cukup
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sering dengan durasi tidak lama (biasanya tidak lebih dari lima menit) dan tidak membutuhkan personel maintenance.

· Deffect Loss, dikategori sebagai Quality Loss karena adanya reject selama operasional berjalan.
Mesin Gardu Tol Otomatis (GTO)

GTO (Gerbang Tol Otomatis) adalah gerbang tol dengan mekanisme pembayaran otomatis menggunakan kartu elektronik dari bank-bank tertentu.

1. Gerbang Tol Masuk : Tap kartu elektronik pada mesin reader GTO lalu secara otomatis gerbang terbuka (tidak perlu ambil kartu tol).

2. Gerbang Tol Keluar : Berikan kartu elektronik pada petugas tol untuk di tap ke reader alat bayar, dan ALB (Automatic Line Barrier) akan terbuka.

Beberapa sistem GTO yang digunakan PT. Jasa Marga (Persero) Tbk. Khususnya Cluster Surabaya – Gempol adalah :

1. GTO Gempol – Kejapanan (Semi-Automatic). Menggunakan sistem GTO Entrance. Mesin pencetak mengeluarkan kartu tanda masuk elektronik (KTME).

2. GTO Pandaan (Full Automatic). Menggunakan sistem GTO Terbuka atau GTO Pembayaran, yaitu GTO khusus pembayaran non-tunai. Dapat menggunakan seperti e-toll card, e-money, gazcard, maupun Indomaret Card.
Spesifikasi Mesin GTO Gempol – Kejapanan

Mesin pada GTO di Gerbang Gempol menggunakan sistem GTO Entrance (gardu masuk) semi otomatis yang menggunakan operator untuk mengontrol gardu. Jenis mesin yang digunakan adalah mesin CSD.

Mesin CSD Multigolongan

Mesin CSD sudah menggunakan sesnsor tanam bawah tanah untuk mendeteksi kendaraan yang
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melintas. Fungsi operator pada GTO adalah mengontrol keluarnya KTME sesuai golongan

yang melintas. Mesin tersebut dapat memproduksi 15 kartu dalam semenit. Kapasitas slot 400 kartu, berisi 2 slot kartu dalam 1 mesin, Dan 1 GTO berisi 4 meisn pencetak kartu (CSD
).


Gambar 1 Mesin CSD Multigolongan

Gambar 2 Skema Kerja Mesin GTO



4. Validasi dari ruang pantau diteruskan sensor internal ke dalam mesin CSD yang akan mengeluarkan kartu.

5. Pengendara mengambil kartu tersebut.

6. Sensor dalam LPR mengeluarkan tanda lampu hijau
.

7. ALB (Automatic Line Barrier) membuka.

8. Sensor bawah tanah (Loop Detector) mendekati kendaraan.

9. ALB menutup setelah kendaraan melintas di atas Loop Detector.

METODE

Tempat dan Waktu Penelitian

Penelitian ini dilakukan di Departemen Operasional Tol, PT. Jasa Marga (Persero) Tbk, Cluster Surabaya Gempol, Gerbang Tol Gempol, Jawa Timur. Waktu Penelitian ini dilakukan setelah Seminar Proposal sampai data-data yang diperlukan terpenuhi.

Jenis Penelitian

Penelitian yang akan dijabarkan di sini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif dan kualitatif.

Identifikasi dan Definisi Operasional Variabel Penelitian

Langkah Kerja Mesin GTO Entrance Gempol

– Kejapanan

1. Kendaraan
 masuk pada gardu Entrance.
2. Kamera CCTV pada monitor ruang pantau menangkap gambar kendaraan.

3. Operator menekan tombol validasi karti sesuai citra kendaraan dan golongan kendaraan yang melintas.
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Dalam identifikasi variable terdapat variable-variabel yang didapatkan berdasarkan data otentik dari perusahaan yang digunakan dalam perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE), sebagai berikut :

· Variabel  Bebas.  Adalah  variabel  yang
mempengaruhi atau menjadi sebab perubahan atau timbulnya variabel akibat (variabel terikat). Variabel yang termasuk dalam penelitian ini adalah Proceed Amount,

Theoritical Cycle Time, and Deffect Amount.

· Variabel Terikat. Merupakan variabel yang dipengaruhi atau yang menjadi akibat dari variabel bebas. Variabel terikat dalam penelitian ini merupakan tingkat efektivitas
operasionalOverallEquipment
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Effectiveness (OEE), Operating Time, Loading Time, and Down Time.

Rancangan Penelitian

Adapun rincian skema penelitian adalah sebagai berikut :

· Memulai Perancangan Penelitian.

· Survey (Studi Lapangan).

· Studi Pustaka.

· Identifikasi dan Perumusan Masalah

· Penetapan Tujuan Penelitian

· Pengumpulan Data Penelitian.

· Analisis Data.

· Simpulan dan Saran.

· Selesai (Proposal Skripsi Tersusun Rapi).

Variabel Penelitian

Adapun variabel penelitian meliputi 2 hal utama :

· Variabel
 Bebas, meliputi :
· Operating Time
· Loading Time
· Down Time
· Variabel Terikat, meliputi :
· Availability Ratio (AR)
· Performance Ratio (PR)
· Quality Ratio (QR)
· Overall Equipment Effectiveness (OEE)
Sasaran Penelitian

Sasaran pada penelitian ini adalah menganalisis penyebab terjadinya ketidakefektifan operasional mesin yang menghambat proses operasional di Gerbang Tol Gempol PT. Jasa Marga (Persero) Tbk, Jawa Timur, Indonesia.

Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini meliputi :

· Data Primer. Merupakan data yang didapatkan dari penelitian langsung dengan cara mengambil langsung dari sumber yang memberikan informasi. Interview. Agar


didapatkan data yang otentik dan valid mengenai data Proceed Amount, Theoritical Cycle Time, and Deffect Amount.

Observation. Data yang diambil menggunakan metode ini meliputi Loading Data, Down Time, Operating Time, Sistem Pelayanan, dan Standar Performansi.

· Data Sekunder. Merupakan data yang didapat dengan cara mengumpulkan dan mempelajari dokumen yang berisi data historis yang dimiliki oleh perusahaan.

Metodologi Analisa Data

Adapun metodologi analisa data yang digunakan bertujuan untuk memberikan gambaran proses penyususnan alur agar tersampaikan lebih terstruktur.

Analisa Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Merupakan metode penelitian yang menggunakan metode pengukuran efektivitas penggunaan suatu peralatan.

· Menghitung Variabel ang Diperlukan :

· Planned Production Time :
Lama kerja 1 shift – waktu istirahat

· Operating Time
Planned Production Time – Down Time

· Good Product
Hasil Total Produksi – Jumlah Reject

· Availability Ratio (AR) :

· Operating Time/Loading Time
· Operating Time = Loading Time – Downtime
· Performance Ratio (PR) :

· (Proceed Amount x Theoritical Cycle Time) / Operating Time
· Quality Ratio (QR) :

· (Proceed Amount – Deffect Amount) / Proceed Amount
· Overall Equipment Effectiveness (OEE) :

· Availability Ratio (%) x Performance Ratio (%) x Quality Ratio (%) Perhitungan dibuat untuk tiap mesin.
· Pembuatan
 Diagram
 :
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Perhitungan Availability Ratio (AR), Performance Ratio (PR), Quality Ratio (QR), and Overall Equipment Effectiveness (OEE) dibuat dalam bentuk diagram untuk menunjukkan perkembangan nilai-nilai tersebut selama kurun waktu seminggu.

7. Mencatat Losses Yang Terjadi.
8. Pengaruh Losses Yang Terhadap Overall Equipment Effectiveness (OEE).

9. Sebab-Sebab Yang Berkaitan Dengan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE).


Instrumen Penelitian

Instrumen Penelitian yang digunakan adalah 4 tabel utama untuk nilai Availability Ratio (AR), Performance Ratio (PR), Quality Ratio (QR), and OEE Ratio. Sedangkan 1 tabel tambahan

digunakan untuk menganalisis faktor permasalahan dan solusi yang didapatkan dengan menggunakan Metode Fish Bone.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Data Penelitian

Berikut data hasil penelitian dan analysis yang telah dilakukan pada PT. Jasa Marga (Persero) Tbk selama seminggu, terhitung dari tanggal 04 – 10 April 2017. Didapatkan berupa data statistik mentah, yang kemudian diperoleh runtut menjadi table dan diagram sebagai berikut :

Tabel 1 Data Waktu Produksi Mesin GTO

	Data Produksi Mesin
	
	
	Nilai
	

	
	
	GTO
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	•
	Lama kerja 1 shift
	
	
	Shift 1 = 480 menit
	

	
	
	
	
	
	Shift 2 = 420 menit
	

	
	
	
	
	
	Shift 3 = 540 menit
	

	•
	
	Waktu Set Up
	
	
	5 Menit setiap
	

	•
	
	
	
	
	pergantian shift
	

	
	
	Ideal Run Rate
	
	
	3 detik per transaksi
	


Hasil Penelitian

Memuat table dan grafik selama seminggu dari kedua mesin GTP. Data lengkap tercantum dalam halaman skripsi.






100



· Analisa dan Pembahasan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah diuraikan pada bab sebelumnya, maka didapatkan tabel sebagai berikut :

Tabel 2 Data Faktor
 OEE Standar Nasional

	OEE FACTOR
	NILAI

	Availability
	> 90,0 %

	Performance
	>95,0 %

	Quality
	>99,9 %

	OEE
	>85,0 %

	
	


· Analisa Nilai Availability Ratio (AR) Mencerminkan seberapa besar waktu operasional yang tersedia digunakan untuk waktu produksi dalam satu shift (8 jam) di samping yang terserap oleh down time dari keseluruhan setiap mesin.
Tabel 3 Data Nilai Availability Ratio (AR)

	NO
	
	MESIN
	
	AR (%)
	

	1.
	
	Mesin GTO 01
	
	
	88,7%
	

	2.
	
	Mesin GTO 02
	
	
	79,7%
	


· Analisa Nilai Performance Ratio (PR) Merupakan rasio kecepatan ideal berdasarkan kapasitas produksi. Berikut ini adalah hasil pengolahan data secara keseluruhan mesin.
Tabel 4 Data Nilai Performance Ratio (PR)

	NO
	MESIN
	PR (%)

	
	
	

	1.
	Mesin GTO 1
	80,1%

	2.
	Mesin GTO 2
	80%


· Analisa Nilai Quality Ratio (QR) Merupakan data Total Product selama 3 shift, sedangkan Reject Product yang merupakan hasil produksi yang mengalami kecacatan (dan tidak masuk dalam nilai standar produksi).
Tabel 5 Data Nilai Quality Ratio (QR)

	
	NO
	
	MESIN
	QR (%)

	
	1.
	
	Mesin GTO 1
	99,8%

	
	2.
	
	Mesin GTO 2
	99,6%

	· Analisa
	NilaiOverall
	Equipment


Effectiveness (OEE)

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan pada hasil penelitian, didapatkan :
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Tabel 6 Data Nilai OEE GTO 1 & 2

	MESIN
	
	AR
	
	PR
	
	QR
	
	OEE
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Mesin GTO 1
	
	88,7%
	
	
	80,1%
	
	
	99,8%
	
	
	71,2%
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Mesin GTO 2
	
	79,7%
	
	80%
	
	
	99,6%
	
	
	74,3%
	
	

	Ʃ
	
	84,2%
	
	80 %
	
	
	99,7%
	
	
	72,7%
	
	


Dari data di atas terlihat bahwa pencapaian

Overall Equipment Effectiveness (OEE) Ratio dari keseluruhan mesin berada rentang 71,2% sampai dengan 74,3%. Nilai tersebut masih jauh dari nilai standar ideal nasional yaitu 84% (Japan Institute of Plant Maintenance). Dan yang menyebabkan rendahnya Nilai OEE adalah Performance


Ratio GTO 01 (80,1%) dan 02 (80%) yang masih dibawah standar nasional sebesar >95%.

6. Analisa Six Big Losses
Analisis Overall Equipment Effectiveness (OEE) menyoroti 6 kerugian utama yang dikelompokkan menjadi 3 yaitu Down Time

Losses, Speed Losses, and Quality Losses.

a) Down Time Losses
Adalah waktu yang terbuang, dimana proses produksi tidak berjalan normal akibat dari kerusakan mesin. Terdiri atas

2 macam kerugian, yaitu :

· Equipment Failure Losses Kerusakan mesin yang sering terjadi akibat tidak dapat mengeluarkan kartu elektronik (KTME) karena kecepatan geser sabuk di luar standar, kotak tinta rusak, dan kepala pendorong yang tesumbat.
Penyelesaian :

Equipment Failure
 Losses GTO 1 =

1110 X 100%
= 11,13%

9975

Equipment Failure Losses GTO 2 =

	631 X 100%
	= 6,32%

	
	
	

	9975
	


· SetUp and Adjustment Losses Merupakan kerugian yang terjadi karena setelah pengaturan dilakukan, peralatan mengalami kerusakan dan
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waktu yang habis saat pengaturan mesin.

Penyelesaian :

SetUp Adjustment Losses GTO 1 =

	90 detik X 100%
	= 0,9%

	9975
	
	

	SetUp Adjustment Losses GTO 2 =

	90 detik X 100%
	= 0,9%

	9975
	
	


b) Speed Losses
Adalah suatu keadaan dimana kecepatan proses produksi terganggu, sehingga produksi tidak mencapai tingkat yang diharapkan. Terdiri atas 2 macam kerusakan, yaitu :

· Idle and Minor Stoppage Losses
Hal ini disebabkan karena sparepart datang terlambat ke stasiun kerja atau pemadaman listrik. Kerugian seperti ini tidak dapat dideteksi secara langsung tanpa adanya pelacak, dan terkadang operator tidak dapat memperbaiki.

Penyelesaian :

Idle & Stoppage Losses GTO 1 = (28800 – 22090) x 0,05 menit x 100%

9975

=3,36%

Idle & Stoppage Losses GTO 2 = (28800 – 21710) x 0,05 menit x 100%

9975

=3,55%

· Reduce Speed Losses
Merupakan kerugian yang terjadi karena penurunan kecepatan mesin sehingga mesin tidak dapat beroperasi dengan maksimal.

Penyelesaian :

Reduce Speed Losses GTO 1 =

(3,7 – 3,0) x 22090 x 100%
= 0,15%

9975

Reduce Speed Losses GTO 1 =

(3,7 – 3,0) x 21710 x 100%
= 0,13%

9975

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN GTO MENGGUNAKAN METODE OEE (OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) DI PT JASA MARGA (PERSERO) TBK, CLUSTER PORONG – GEMPOL

· Quality Losses
Adalah suatu keadaan dimana produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan. Terdiri atas 2 macam kerugian, yaitu :

· Deffect Losses
Kerugian dikarena produk hasil produksi memiliki kekurangan (cacat) setelah proses produksi.

Penyelesaian :

	Deffect Losses GTO 1 =
	

	(34 x 3 detik) x 100%
	= 1,02%

	9975
	
	

	Deffect Losses GTO 2 =
	

	(47 x 3 detik) x 100%
	= 2,22%

	9975
	
	


· Reduce Yield
Kerugian pada awal waktu produksi hingga mencapai kondisi yang stabil. Kerugian yang diakibatkan suatu keadaan dimana produk yang dihasilkan tidak sesuai standar, karena terjadi perbedaan kualitas antara waktu mesin pertama kali dinyalakan dengan pada saat mesin tersebut sudah

	stabil beroperasi.
	

	Penyelesaian :
	

	Reduce Yield GTO 1 =
	

	(3 Detik x 34) x 100%
	= 1,02%

	9975
	
	

	Reduce Yield GTO 2 =
	

	(3 Detik x 47) x 100%
	= 2,22%

	9975
	
	


Pada analisis losses terdapat nilai tertinggi dan berpengaruh yaitu Equipment Failure Losses pada Mesin GTO 01 sebesaar 11,13% dan GTO 02 sebesar 6,32%. Diikuti oleh Idle and Minor Stoppage Losses pada Mesin GTO 01 sebesar 3,36% dan GTO 02 sebesar 3,55%,

· Analisa Akar Permasalahan

Analisa ini dilakukan melalui pengamatan secara langsung di ruang lingkup Gerbang Tol Hempol dan melakukan wawancara terhadap staff, bagian teknik dan operator.

a) Manusia


Setiap perusahaan dalam proses produksi pasti membutuhkan kemampuan kerja professional. Dari faktor manusia tersebut dapat diambil kesimpulan presentasi kinerja operator mesin pada tanggal 04 – 10 April 2017 didapatkan hasil Mesin GTO 01 sebesar 88,7% dan Mesin GTO 02 sebesar 79,7%. Ddidapatkan hasil rerata sebesar 84,2%.


Masih kurang 5,8% dari nilai standar Availability Ratio.

· Mesin

Mesin error menjadi penyebab utama akar permasalahan. Maka dari faktor mesin tersebut dapat diambil kesimpulan presentasi kinerja mesin pada tanggal 04

– 10 April 2017 didapatkan hasil Mesin GTO 01 sebesar 80,1% dan Mesin GTO 02 sebesar 80%. Didapatkan hasil rerata sebesar 80%. Masih kurang 15% dari nilai standar Performance Ratio.

· Produk
Pada pengamatan langsung didapatkan beberapa kartu elektronik yang tidak terbaca (invalid). Kesimpulan presentasi hasil penelitian dari kualitas produk pada tanggal 04 – 10 April 2017 didapatkan hasil Mesin GTO 01 sebesar 99,8% dan Mesin GTO 02 sebesar 99,6%. Didapatkan hasil rerata sebesar 99,7%.

Masih kurang 0,2% dari nilai standar Quality Ratio.

· Metode
Faktor ini didapat dari kesimpulan presentasi hasil perhitungan keseluruhan penelitian (faktor manusia, mesin, dan kualitas produksi) pada tanggal 04 – 10 April 2017 didapatkan nilai OEE pada Mesin GTO 01 sebesar 71,2% dan Mesin GTO 02 sebesar 74,3%. Didapatkan hasil rerata sebesar 72,7%. Masih kurang 12,3% dari nilai standar OEE Ratio Nasional.

· Rencana Tindakan Untuk Meningkatkan Nilai Overall
 Equipment Effectiveness
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Tabel 6 Data Rencana Tindakan Untuk Meningkatkan Nilai OEE
	
	
	
	RENCANA TINDAKAN
	

	
	
	
	
	

	
	FAKTOR
	
	UNTUK MENINGKATKAN
	

	
	
	
	NILAI OEE
	

	
	Manusia
	
	Membutuhkan kemampuan
	

	
	(Pengalaman
	
	
	

	
	
	
	kerja yang professional.
	

	
	Kerja)
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	Meningkatkan pengecekan

	
	Mesin
	berkala pada setiap komponen

	
	(Sensor
	mesin GTO untuk mengurangi

	
	Pada Mesin)
	terhambatnya proses

	
	
	
	transaksi.

	
	
	
	Penggantian fisik kartu
	

	
	Produk
	
	elektronik (KTME) secara
	

	
	
	
	berkala untuk mengurangi
	

	
	(Kondisi
	
	
	

	
	
	
	kartu invalid pada saat proses
	

	
	Fisik)
	
	
	

	
	
	
	produksi karena kartu rusak
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	atau bengkok.
	

	
	
	
	Standar waktu dalam

	
	
	
	mengerjakan sesuatu sangat

	
	Metode
	dibutuhkan untuk mencapai

	
	
	kerja optimal. Dengan adanya

	
	(Belum Ada
	

	
	
	sebuah metode maka pada

	
	Metode
	

	
	
	saat proses pengerjaan bias

	
	Yang Bagus)
	

	
	
	dikontrol dengan baik dan

	
	
	
	

	
	
	
	tepat dengan target yang

	
	
	
	ditetapkan oleh perusahaan.

	PENUTUP
	
	

	Simpulan
	
	



Dari hasil penelitian di PT. Jasa Marga (Persero) Tbk, maka dapat diambil kesimpulan oleh penulis sebagai berikut :

· Dari periode penelitian yang dilakukan yaitu pada tanggal 04 – 10 April 2017, hasil presentasi Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Mesin GTO 01 sebesar 71,2 % dan Mesin GTO 02 sebesar 74,3%. Nilai rerata OEE uang diperoleh pada keseluruhan mesin adalah 72,7%.
· Nilai Analisis Six Big Losses yang paling berpengaruh adalah Equipment Failure Losses, diikuti oleh Idle and Minor Stoppage Losses pada Mesin GTO 01 sebesar 3,36% dan pada Mesin GTO 02 sebesar 3,55%.
· Rencana  tindakan  untuk  meningkatkan  nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE) : perlu adanya usaha perbaikan, tepatnya di ruang lingkup produksi GTO (faktor manusia, mesin, produk, dan metode).



Saran

Dari hasil penelitian di PT. Jasa Marga (Persero)

Tbk,  maka  dapat  diambil  beberpa  saran  oleh

Penulis sebagai berikut :

· Perusahaan melakukan perhitungan terhadap semua mesin, agar mengetahui aktivitas mesin di perusahaan tersebut dan dapat melakukan evaluasi terhadap efektivitas dan performansi.
· Perusahaan harus memiliki  tenaga ahli  yang
lebih kompeten di bidangnya, agar serta mengurangi tingkat kerusakan mesin.

· Peningkatan kualitas Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada periode berikutnya diharapkan melibatkan semua departemen yang terkait di perusahaan agar tujuan menekankan kecacatan produk dapat dilakukan secara efektif dan menciptakan kegagalan nol (zero defects).
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