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ABSTRACT

Packing Plant Indarung PT. Semen Padang which located at JI. Raya Indarung - Padang has
an important role to packing the cements. There are two types packer machines on Packing
Plant Indarung, it is old packer machine and new packer machine. The objective of this study
was to determine the effectiveness comparative of both packer machine types. One of method to
measuring effectiveness machine is Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE is composed
of three factors, that is Availability, Performance, and Quality. OEE score obtained by
multiplying these factors. Result of the research show that Overall Equipment Effectiveness
value of the new packer machines is higher than old packer machines. OEE score of the new
packer machines is 69,14%. While OEE score of the old packer machines is 76,80%. Therefore,
it was concluded that the effectiveness of new packer machine is better than old packer

machine.
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1. PENDAHULUAN
Kemajuan teknologi yang semakin
berkembang pesat seperti pada saat sekarang

ini banyak perusahaan mulai mencari
alternatif untuk meningkatkan revenue
perusahaan, yaitu dengan  menambah

kapasitas produksi, efisiensi terhadap kegiatan
logistik, dan meningkatkan pelayanan kepada
konsumen, adapun salah satu cara yang
dilakukan adalah melakukan perbaikan secara
berkelanjutan (continous improvement)
terhadap setiap proses yang dilakukan oleh
pihak perusahaan.

PT. Semen Padang dalam  hal
melaksanakan produksi yang efektif dan
efisien selalu berusaha untuk mengoptimalkan
kegiatan produksinya. Salah satu upaya yang
dilakukan oleh PT. Semen Padang yaitu
dengan menambah dua buah mesin packer
pada Packing Plant Indarung (PPI).

Packing Plant Indarung Sebelumnya
hanya memiliki enam buah mesin packer jenis
lama). Dimana mesin packer lama tersebut
dalam cara kerjanya yaitu kantong semen
masih dipasang secara manual ke mesin
packer oleh pekerja. Oleh karena itu mesin
packer lama ini minim terjadi kantong pecah
yang dikategorikan sebagai product defect.

Dan sekarang PT.Semen Padang sudah
menambah dua buah mesin packer baru untuk
membantu proses pengantongan semennya.
Mesin packer yang baru ditambahkan tersebut
adalah mesin packer otomatis Ventomatic
dimana pada mesin ini dilengkapi dengan alat
penghantar kantong semen. Sehingga kantong
semen dapat dipasang secara otomatis ke
mesin packer.

Ditambahkannya dua mesin packer baru
tersebut diharapkan dapat membantu kegiatan
produksi pada Packing Plant Indarung di PT.
Semen Padang. Akan tetapi pada prakteknya
dua packer baru tersebut juga mempunyai
kelemahan. Kelemahan tersebut berupa
adanya kemungkinan macetnya mesin yang
menghantarkan kantong semen menuju mesin
packer sehingga menyebabkan aktifitas mesin
terhenti selama  proses maintenance
dilakukan. Pada  tabel berikut akan
ditampilkan data kinerja dari masing-masing
packer pada bulan Januari 2015 :

Sedangkan untuk persentase kantong
pecah yang dialami masing-masing mesin
packer dapat dilihat pada tabel berikut :
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Tabel 1. Kinerja Packer Bulan Januari 2015

KINERJA PRODUKNI GANGGUAN INTERNAL
PACKER MGy RENCANA | Reatisast Xop PROSES | MEKANIK | Lisyrwm
(‘;:"'\" (TON) (TON) - ‘;:’\:’ AMy AN (1AM) WA | - |
PACKE® LANMA
11 L) 25 441 00 14 9 210 128 L A1) | 8
I\ ‘ + 2. 001 00 150 i1 05 80 124 Vd 80 1.
\ i MIA4T 1D 110 44 300 . L 0 o i1
Vi | L AR L (2R ) A 19 111 )3 140 Al 10
Vil | ) ) A 973 AL 2 | 201 | ) 00 R 13
Vitl 4 26 944 31.38) %0 LAl ’ (B 120 | o4 69
Kats rata Produbs 0 Rats rots Gangguan 538
CACLER RARY
IX 1 34 208 OC 47 04 99 0| | )2 AL 131
A A s4.431 %0 854 401 | 8 174 94 10 106 8} 144
Hats cats Produbal yio0 Ratn ratn Gangguan $2s

Sumber : Laporan Kinerja Operasional Packer Pengantongan Indarung Bulan Januari 2015

PT. Semen Padang.

Tabel. 2 Persentase Kantong Pecah

larget
PACKER Kantong
Pecah (%)
FALALER LAMA
14 O34
v | 0,39
v | 055
Vi | 0358
v | 0.8
Vil | 0.3%
FACKIE BARY
X 0 %%
~ | 0.8

Realisasi
Kantong
Pecah (%)

Rata-ratn

(%0)

024
o116
o114
025
0.16

[0 §

0.24 0.29%

(AR )

Sumber : Laporan Performdnce Packer 3-10 Bulan J anu;clri 2015 PT. Semen Padang.

Berdasarkan latar belakang diatas maka
perlu dan diharapkan dapat menyelesaikan
permasalahan yang ada, penulis merumuskan
penelitian dengan judul “Perbandingan Nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE)
Antara Mesin Packer Lama dan Mesin
Packer Baru Pada Packing Plant Indarung
(PPI) PT. Semen Padang”

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini termasuk kedalam jenis
penelitian komperatif, yaitu sejenis penelitian
deskriptif yang ingin mencari jawaban secara
mendasar tentang sebab-akibat, dengan
menganalisis faktor-faktor penyebab
terjadinya ataupun munculnya suatu fenomena
tertentu pada masa sekarang.

Metoda penelitian komperatif bersifat ex
post facto, yaitu data dikumpulkan setelah
semua kejadian yang dirangkum telah selesai

berlangsung. Peneliti dapat melihat sebab-
akibat dari suatu fenomena dan menguji
hubungan sebab-akibatnya dari data-data yang
tersedia. (Nazir,2009).

Penelitian dilaksanakan pada Packing
Plant Indarung (PPI) di PT. Semen Padang
yang berlokasi di JI. Raya Indarung, Padang
25237. Sedangkan waktu penelitian akan
dilaksanakan pada bulan Juni sampai dengan
Juli 2015.

Pada pengumpulan data dalam penelitian
perbandingan nilai  Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dibutuhkan data primer
dan data sekunder. Data primer adalah data
yang diambil secara langsung yaitu berupa
wawancara dengan operator yang bertugas
dan pengamatan langsung dilapangan. Data
primer yang diambil untuk pengolahan data
pada Penelitian ini adalah Ideal Run Time.
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Sedangkan data sekunder adalah data yang
dapatkan dari perusahaan tempat penulis
melakukan penelitian. Data sekunder yang
diambil untuk pengolahan data dalam
penelitian ini adalah waktu operasional, waktu
setup, downtime, output, dan reject pada bulan
Januari 2015.

Adapun yang akan dilakukan dalam
pengolahan data ini yaitu melakukan
perhitungan nilai OEE untuk kedua jenis
mesin packer. Pada perhitungan nilai OEE
tergantung pada tiga rasio utama yaitu :

1) Availability
2) Performance

3) Quality

3. HASIL PENELITIAN DAN
PEMBAHASAN
1.1 Pengolahan Data
1.1.1  Availability
Perhitungan yang dilakukan  untuk
mendapatkan nilai Availability adalah dengan

rumus :
Operating Time

Availability = x 100 %

Loading Time

Operating time = loading time — unplanned

downtime
Berdasarkan rumus diatas maka diperoleh

nilai Availability pada masing-masing mesin
packer lama serta rata-rata persentase
Availability mesin packer lama pada tabel
berikut :

Tabel. 3. Availability Mesin Packer Lama

Watauta d

Sumber : Pengolahan Data

Sedangkan nilai Availability pada masing-
masing mesin packer baru serta rata-rata
persentase Availability mesin packer baru
dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 4. Availability Mesin Packer Baru

Packer 1X 35237 1532 33708 44 65%
Packer X 284,07
Rato-rorte Avaslabifin

Sumber : Pengolahan Data
3.1.2 Performance

Perhitungan yang dilakukan untuk
mendapatkan nilai  Performance adalah
dengan rumus :

Performance
Actual Capacity Production
= x 100 %

Ideal Run Time

Total Produksi
Operating Time

ACP =

Berdasarkan rumus diatas maka diperoleh
nilai Performance pada masing-masing mesin
packer lama serta rata-rata persentase
Performance mesin packer lama pada tabel
berikut :

Tabel 5. Perfomance Mesin Packer Lama

Rats raty Ferfors

Sumber : Pengolahan Data

—

Sedangkan nilai Performance pada
masing-masing mesin packer baru serta rata-
rata persentase Performance mesin packer
baru dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 6. Perfomance Mesin Packer Baru

fotual Capacny idea! Run

Total Produks

Mesin ok

Parormance

Puoke IX

Pacter X {88670

Rata-ruta Parformancy 100, 40%

Sumber : Pengolahan Data

1.1.3 Quality

Perhitungan yang dilakukan  untuk
mendapatkan nilai Quality adalah dengan
rumus :

Output — Reject
x 100 %

lity =
Quality Output

Berdasarkan rumus diatas maka diperoleh
nilai Quality pada masing-masing mesin
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packer lama serta rata-rata persentase Quality
mesin packer lama pada tabel 7.

Sedangkan nilai Quality pada masing-
masing mesin packer baru serta rata-rata
persentase Quality mesin packer baru dapat
dilihat pada tabel. 8.

Tabel. 7 Quality Mesin Packer Lama

‘ Mesin Outpur (zak) | Rayect (zak) uealiny

[ Packer i1 | 174750 1142 00,76%
? Packer IN 1637648 764 99 84%
? Packer \ | 624482 | £76 00 B6%,
il'i*'\f I “.\\h‘v‘ 1511 09, 72%
[ Packer VI 616720 | 1003 09, 84%,
! Packer VI ‘ 127670 770 09 K2%
‘ Rata-rata Qualin 09, 81%

Sumber : Pengolahan Data

Tabel. 8. Quality Mesin Packer Baru

Mesin Output (rak) Raect (2ak) va
| } : |
Packer IX 7041 2¢ 1699 ’
} + + ]
Packer X | 488670 1682 66% |
Rata-rata Oualiny 7

Sumber : Pengolahan Data

1.1.4 Overall

(OEE)

Nilai OEE diperoleh dari perkalian ketiga

rasio utama (Availability, Performance, dan
Quality) seperti pada rumus berikut :

Equipment Effectiveness

OEE = Availability x Performance x Quality

Berdasarkan rumus diatas maka diperoleh
nilai OEE pada masing-masing mesin packer
lama serta rata-rata OEE mesin packer lama
pada tabel berikut :

Tabel 9. OEE Mesin Packer Lama

Mesmn

OEE (%

ta-sata OFE

Sumber : Pengolahan Data

Sedangkan nilai OEE pada masing-
masing mesin packer baru serta rata-rata OEE
mesin packer baru dapat dilihat pada tabel
berikut :

Tabel 10. OEE Mesin Packer Baru

Perjormance Oudlin QEE
86.55 275 82,58
11424 2068 71.02

76.80

Sumber : Pengolahan Data

1.1.5 Perbandingan OEE

Perbandingan nilai OEE dilakukan
setelah mendapatkan nilai  Availability,
Performance, dan Quality dari hasil

pengolahan data serta memperoleh nilai OEE
dari mesin packer lama dan mesin packer
baru. Adapun perbandingan tersebut dapat
dilihat pada tabel berikut :

Tabel 11. Rekapitulasi Perbandingan

RATARITY RATARATA RAT4RAT RATARATA
SAGUTT | PERFOBUNGE gram O

| Bm | Dm | Sm | lm | Bm | Im | Bm
BoAft | TOOD% | B0.09% | 10040% | 90.31% | DO.7I% | 69.14% | TEB

Sumber : Pengolahan Data

2. KESIMPULAN

Dari hasil analisis yang telah dilakukan
peneliti, maka peneliti dapat memberikan
kesimpulan sebagai berikut:

1) Nilai OEE mesin packer baru lebih
tinggi dari pada mesin packer lama. Hal
ini  berarti  menunjukkan  bahwa
efektifitas mesin packer baru lebih
tinggi dari pada mesin packer lama.

2) Nilai OEE yang diperoleh pada mesin
packer lama dan mesin packer baru
masih belum mencapai standar World
Class OEE. Dimana untuk mencapai
standar World Class OEE mesin packer
harus mencapai skor sebesar 85,00%.
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