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Abstrak

Produktivitas adalah perbandingan antara output yang diperoleh dengan input yang digunakan. PT XYZ mempunyai 4 mesin sterilizer dimana
penggunaannya secara bergantian dan bersistem paralel sehingga kerusakan pada satu mesin tidak berpengaruh ke mesin lain. Mesin sterilizer
nomor 3 adalah yang paling jarang digunakan karena sering menjalani perawatan, sehingga kondisi dan efektivitas mesin tersebut dikaji
kelayakannya. OEE merupakan pengukuran yang komprehensif terhadap produktivitas dan kinerja mesin. Fishbone diagram menunjukkan
dampak atau akibat dari suatu masalah, dengan segala penyebabnya. Mesin sterilizer yang kurang produktif dan belum dimanfaatkan secara
efisien berpengaruh ke nilai OEE dari mesin tersebut. OEE mesin sterilizer di PT. XYZ masih jauh di bawah standar internasional sebesar
28,68%, sehingga diperlukan perbaikan segera untuk meningkatkan nilai OEE. Oleh karena itu, memahami dan memberikan pemahaman
mengenai TPM kepada seluruh operator dan menggunakan software yang dapat membantu mempermudah pengumpulan data dalam perhitungan
dan analisis untuk meningkatkan produktivitas mesin yang digunakan perlu dilakukan oleh perusahaan.

Kata Kunci: Efektivitas; Perbaikan; Produktivitas; Sterilizer

Abstract

Productivity is the comparison between the output obtained and the input used. PT XYZ has 4 sterilizer machines that are used alternately in a
parallel system, so that damage to one machine does not affect the others. Sterilizer machine number 3 is the least used due to frequent
maintenance, prompting an evaluation of its condition and effectiveness. OEE is a comprehensive measurement of productivity and machine
performance. The fishbone diagram illustrates the impact or consequences of a problem, along with all its causes. Less productive and
underutilized sterilizer machines will affect their OEE value. The OEE of sterilizer machines at PT XYZ is still far below the international
standard of 28.68%, thus immediate improvement is needed to increase the OEE value. Therefore, the company needs to understand and provide
training on TPM to all operators, and use software that can facilitate data collection for calculations and analysis to improve the productivity
of the machines used.

Keywords: Effectiveness; Improvement; Productivity; Sterilizer
1. Pendahuluan

Tingkat produktivitas perusahaan menentukan kualitas produk yang dihasilkan. Produktivitas merupakan rasio antara output
dengan input [1]. Dalam meningkatkan produktivitas, kualitas sumber daya harus dijaga karena adalah bagian dari proses produksi
dan tidak hanya tergantung pada seberapa besar output yang dihasilkan atau seberapa besar sumber daya yang digunakan[2].

Mesin dan peralatan dalam kondisi optimal akan beroperasi dengan efisiensi penuh dan mampu menghasilkan produk dengan
kualitas sempurna. Namun, hal ini sulit dicapai akibat adanya perbedaan antara kondisi aktual dengan kondisi ideal yang
menyebabkan kerugian[3]. PT XYZ mempunyai 4 mesin sterilizer yang digunakan secara bergantian dengan sistem paralel
sehingga kerusakan pada satu mesin tidak mempengaruhi mesin lainnya. Selama bulan Juli 2023, mesin sterilizer nomor 3 adalah
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yang paling jarang digunakan karena sering menjalani perawatan, sehingga kondisi dan efektivitas mesin tersebut dikaji
kelayakannya. Berdasarkan permasalahan diatas, maka pengukuran kinerja dan efektifitas mesin perlu dilakukan untuk
mendapatkan akar dari permasalahan dan memberikan saran perbaikan.

Diagram tulang ikan merupakan salah satu metode Seven Quality Tools untuk mengidentifikasi penyebab suatu masalah.
Diagram ini menggambarkan dampak atau konsekuensi dari masalah tersebut beserta penyebabnya[4]. Efek ditunjukkan sebagai
bagian kepala, sementara tulang-tulang ikan diisi dengan berbagai penyebab sesuai dengan masalah yang ada. Fishbone diagram
menunjukkan dampak atau konsekuensi dari akar masalah dalam sistem yang dianalisis, termasuk dengan segala penyebab yang
mungkin muncul[5].

OEE adalah pengukuran produktivitas dan Kinerja mesin yang komprehensif. OEE diukur berdasarkan kinerja dan ketersediaan
mesin dalam proses dan kualitas produk yang mereka hasilkan[6]. OEE dapat memberikan gambaran mengenai seberapa efisien
sebuah perusahaan dalam mengelola sumber daya, termasuk peralatan, tenaga kerja, dan pemenuhan standar kualitas yang
ditetapkan[7].

Ada enam kerugian besar yang mempengaruhi nilai OEE, dapat ditemukan dalam Tabel 1[8].

Tabel 1. Six Big Losses OEE

Availability Ratio Performance Efficiency Rate of Quality Product
Breakdown losses Idling and minor stoppages Process defect losses
Set up and adjustment Reduced speed losses Redluced yield losses

Keberhasilan nilai OEE dianggap optimal jika mencapai standar perusahaan kelas dunia. Standar ini dapat dijadikan patokan
oleh perusahaan untuk memperbaiki nilai OEE mereka, yang tercantum dalam Tabel 2.
Tabel 2. OEE Standard Value

OEE Factor World Class
Availability Ratio >90,0%
Performance Efficiency >95.,0%
Rate of Quality Product >99,9%
OEE >85,0%

Penelitian ini bertujuan untuk menghitung tingkat produktivitas dari operasi produksi, dengan hasil OEE sebagai ukuran
keberhasilan dalam penerapan TPM.

2. Metode Penelitian

Penelitian berlangsung di PT. XYZ dari bulan Juni sampai Juli 2023. Data sekunder digunakan dalam penelitian ini, dimana
data sekunder merujuk pada informasi perolehan peneliti secara tidak langsung. Ini disebut tidak langsung karena informasi
diperoleh melalui perantara, seperti melalui orang lain atau melalui dokumen [9].

Sebuah teknik yang sering digunakan untuk mengevaluasi kinerja dan efektivitas mesin adalah Overall Equipment Effectiveness
(OEE). Metode ini adalah komponen inti Total Productive Maintenance (TPM) yang memiliki tujuan menilai produktivitas operasi
produksi. Pengukuran OEE melibatkan penilaian availability, performance, dan quality. Terdapat pula fishbone untuk mengetahui
sebab dan akibat dari permasalahan[10].

3. Hasil dan Pembahasan
3.1. Menghitung Availability Rate

Availability rate adalah perbandingan waktu kerja mesin tersedia untuk menjalankan kegiatan produksi. Availability
memperhitungkan waktu downtime dibandingkan dengan waktu loading[11]. Availability rate diukur dengan formula berikut:

Operating Time
SEERE T 2 100%

Availability Rate = -
4 Loading Time (1)
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3.2. Menghitung Performance Rate

Performance merupakan indikator efisiensi kinerja mesin dalam menjalankan operasi produksi, dengan mempertimbangkan
faktor-faktor seperti ideal cycle time, output produk, dan waktu operasional mesin.[12]. Performance rate mengukur efektivitas
mesin dalam operasi produksi berdasarkan output, waktu siklus ideal, dan waktu operasi dengan formula sebagai berikut:

Quiput * Ideal Cycle Time
Performance Rate = =22 272 T« 100%
‘ Operatug Time (2)

3.3. Menghitung Quality Rate

Quality rate adalah perbandingan kemampuan mesin untuk menghasilkan produk sesuai standar[13]. Quality rate menilai
kemampuan mesin dalam menghasilkan produk berkualitas dengan formula berikut:

Output - Reject Product
R R X 100%
Output (3)

Quality Rate =
3.4. Menghitung OEE
OEE diukur untuk mengevaluasi efisiensi keseluruhan mesin dengan formula berikut:

OEE = Availability x Performance = Quality )

Rekapitulasi perhitungan OEE mesin sterilisasi pada bulan Juli 2023 ditunjukkan pada Tabel 3.
Tabel 3. OEE Mesin Sterilizer pada Juli 2023

Tanggal Availability Ratio (%) Performance Ratio (%) Quality Ratio (%) Overall Equipment Effectiveness (%e)

3 Juli 2023 75.83 39,97 100 30.31

4 Juli 2023 75,97 38,67 100 20,38

5 Juli 2023 77,22 33,79 100 26.09

6 Juli 2023 78,13 37,13 100 20,01

7 Juli 2023 75,07 39,96 100 30.00

8 Juli 2023 77,08 34,53 100 26.61
10 Juli 2023 76,18 38,97 100 29,69
11 Juli 2023 73,13 36,97 100 27,03
12 Juli 2023 75,56 41,43 100 31,30
13 Juli 2023 70,28 40,98 100 28,80
14 Juli 2023 75,42 33,15 100 25,00
15 Juli 2023 70,35 42,65 100 30,00
17 Juli 2023 74,17 37,36 100 27,71
18 Juli 2023 77,43 41,17 100 31,88
19 Juli 2023 78,19 39,90 100 31,20
20 Juli 2023 72,36 37,28 100 26,98
21 Juli 2023 74,10 35,78 100 26,51
22 Juli 2023 77,92 36,56 100 28,49
24 Juli 2023 78,54 32,82 100 25,78
25 Juli 2023 72,50 38,72 100 28,07
26 Juli 2023 71,74 38,77 100 27,81
27 Juli 2023 7111 42,92 100 30,52
28 Juli 2023 74,31 42,13 100 31,30

29 Juli 2023 77,15 37,33 100 28,80
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Rata-rata 74,99 38,29 100 28,68

Berdasarkan perhitungan tersebut, nilai rata-rata OEE yang dihasilkan adalah 28,68%. Rata-rata nilai pada setiap faktor dicari
untuk membandingkan nilai OEE mesin sterilizer dengan standar internasional, Perbandingan antara nilai nilai OEE mesin
sterilisasi dan OEE standar internasional tercantum pada Tabel 4.

Tabel 4. Perbandingan Nilai OEE Mesin Sterilizer dengan Standar Internasional

OFE Factor OEE Value Sterilizer Machine
International Standard OEE Value
Availability Ratio >90,0% 74,99%
Performance Efficiency >05,0% 38,29%
Rate of Quality Product >99,9% 100%
OEE >85,0% 28,68%

3.5. Solusi untuk Perusahaan

Berdasarkan perhitungan di atas, dapat dilihat bahwa hanya ada satu faktor OEE dari mesin sterilizer PT. XYZ mesin sterilizer
yang memenuhi standar internasional, yaitu faktor rate of quality product. Rendahnya nilai OEE disebabkan oleh waktu
operasional yang terbatas dan tingkat downtime yang tinggi dan mengindikasikan bahwa efektivitas dan efisiensi mesin tersebut
rendah. Diagram Fishbone dibuat untuk menganalisisa dan mengidentifikasi masalah rendahnya nilai OEE mesin sterilizer.
Diagaram ini ditunjukkan dalam Gambar 1.

Manusia

Pekerjaan yang berulang dan .
masih manual Kualitas TBS kurang

baik
Operator kelelahan b} >

Material

TBS terlalu lama bermalam
di loading ramp

Proses sortasi yang
kurang baik

Kematangan tidak

Tingkat kebisingan yang tinggi sesuai kriteria

Operator kurang konsentrasi

Efektivitas mesin
sterilizer

Adanya ketidaksesuain SOP
dengan keadaan di pabrik

Terjadinya downtime

Perebusan tidak maksimal Kondisi mesin yang sudah

Mesin sering mengalami
lama

maintenance

Perawatan mesin yang masih
kurang

Gambar 1. Diagram Tulang Ikan dari Rendahnya Efektivitas Mesin Sterilisasi

Berdasarkan analisis, dapat diketahui bahwa tingkat availability ratio mesin sterilizer jauh di bawah standar, sehingga dapat
disimpulkan bahwa mesin sterilizer kurang produktif dan belum dimanfaatkan secara efisien, yang akan berdampak pada nilai
OEE mesin tesebut. Nilai OEE mesin sterilizer di PT. XYZ masih berada jauh di bawah standar internasional yakni sebesar
28,68% sehingga diperlukan perbaikan segera.

Perusahaan perlu memastikan bahwa seluruh operator memahami konsep TPM dan menerapkan 8 prinsip dasar TPM
(perbaikan terfokus, perawatan otonom, perawatan terencana, pelatihan dan pendidikan, manajemen dini, perawatan kualitas, TPM
kantor, keselamatan kesehatan dan lingkungan). Dengan demikian, menilai tingkat produktivitas mesin dan melakukan perbaikan
perlu dilakukan secara teratur. Dalam melakukan pemeriksaan produktivitas secara rutin, perlu adanya software atau alat bantu
yang dapat membantu mempermudah pengumpulan data dalam menghitung dan analisa sehingga dapat meningkatkan
produktivitas mesin.
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4. Kesimpulan

Permasalahan produktivitas mesin sterilizer yang terjadi di PT. XY Z adalah nilai efektivitas mesin sterilizer yang rendah karena
jarang digunakan dan sering mengalami perawatan. OEE mesin sterilizer di PT. XYZ jauh dibawah standar internasional sebesar
28,68%, sehingga diperlukan perbaikan segera untuk meningkatkan nilai OEE. Selain itu, perusahaan harus membangun kesadaran
di antara semua karyawan untuk secara bersama-sama menerapkan sistem preventive maintenance. Preventive maintenance adalah
pengamatan yang terstruktur dengan analisis teknis dan ekonomis untuk memastikan mesin produksi tetap berfungsi dengan baik.
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