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Analisis Efektivitas Mesin Produksi pada Konveksi Putra Jaya Menggunakan
Pendekatan Overall Equipment Effectiveness (OEE).
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Abstrak

Penelitian ini membahas mengenai efektivitas mesin produksi pada Konveksi
Putra Jaya menggunakan perhitungan Overall Equipment Effectiveness
(OEE). Perhitungan OEE bertujuan menentukan seberapa efektif
pemanfaatan mesin produksi dan ketersediaan sumber daya serta penyebab
kerusakan dan penurunan produktivitas. Hasil penelitian dari ketiga mesin
menunjukkan rata-rata nilai OEE yang memasuki nilai standar ideal yaitu
mesin potong dengan nilai 86%. Sedangkan untuk Nilai OEE mesin obras
yaitu 83% dan mesin Jarum A adalah 44% yang menunjukan nilai tidak
memenuhi standar Internasional yang ditetapkan. Nilai OEE yang tidak
memenuhi standar maka akan dibuat usulan untuk perbaikan dalam upaya
meningkatan efektivitas mesin Jarum A melalui fishbone diagram yang
meliputi aspek manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan yaitu
dengan melakukan pemeliharaan secara terjadwal berupa pemeriksaan dan
pembersihan serta melakukan perawatan berkala.

Kata kunci: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Efektivitas Mesin,
Konveksi

Abstract

This research discusses the effectiveness of production machines at Konveksi
Putra Jaya using the calculation of Overall Equipment Effectiveness (OEE).
The OEE calculation aims to determine how effective the utilization of
production machinery and the availability of resources as well as the causes
of damage and decreased productivity. The results of the study of the three
machines show the average OEE value that enters the ideal standard value,
namely the cutting machine with a value of 86%. Meanwhile, the OEE value
of the obras machine is 83% and the Needle A machine is 44% which shows
the value does not meet the international standards set. The OEE value that
does not meet the standard will be made proposals for improvement in an
effort to increase the effectiveness of the Needle A machine through a
fishbone diagram which includes aspects of humans, machines, materials,
methods, and the environment, namely by conducting scheduled maintenance
in the form of inspection and cleaning and performing periodic maintenance.

Keywords: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Machine Effectiveness
Convection.

Pendahuluan
Industri
menunjukkan  tren

konveksi
pertumbuhan  yang
signifikan, khususnhya dalam sektor usaha
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konveksi berbasis rumah tangga yang
mengacu pada tahun 2022 pertumbuhan
industri  produksi  pakaian meningkat
10,44% per tahun [1]. Hal ini juga didukung
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karena industri konveksi dibutuhkan oleh
masyarakat untuk kepenuhan busana[2].
Peristiwa tersebut dapat dilihat dari
peningkatan jumlah wusaha dan lokasi
persebaran usahanya, serta perkembangan
sistem pemasarannya. Berdasarkan data
Badan Pusat Statistik pada tahun 2020,
jumlah perusahaan pada industri mikro dan
kecil di provinsi Jawa Tengah dengan
klasifikasi industri pakaian jadi mencapai
sebanyak  172.310  perusahaan  [3].
Banyaknya kompetitor di industri ini, para
pelaku  bisnis  harus  meningkatkan
pemasaran mereka untuk memaksimalkan
bisnis yang dijalankan dalam beberapa tahun
terakhir[4]. Semakin meningkatnya
perkembangan  usaha  konveksi ini
mendorong para pengusaha konveksi untuk
beradaptasi dan menerapkan strategi
kompetitif guna mempertahankan pangsa
pasar dalam memuaskan kebutuhan
konsumen. Banyaknya usaha konveksi
menyebabkan persaingan dalam pemasaran
produk konveksi menjadi semakin sengit
dalam menghasilkan produk [5]. Adapun
beberapa penelitian terdahulu terkait
penggunaan metode dan permasalahan yang
relevan yang ditulis oleh Rahmat Nurcahyo,
Lutgardis Dianika Winanda, dan Febrian
Isharyadi tahun 2023 yang menganalisis
kinerja proses produksi pada mesin
pembungkus  sebagai  upaya  untuk
mempertahankan daya saing[6].  Oleh
karena itu, peneliti akan membahas
mengenai efektivitas mesin produksi pada
konveksi menggunakan perhitungan Overall
Equipment  Effectiveness (OEE) yang
menyempurnakan penelitian diatas melalui
masalah yang terjadi pada konveksi sebagai
strategi dalam menghadapi persaingan pasar
dan permintaan pelanggan. Permintaan
pelanggan tentu saja harus dipenuhi karena
setiap konsumen menginginkan barang
terbaik dengan harga terbaik. Oleh karena
itu, proses produksi yang efektif diperlukan
untuk memenuhi keinginan konsumen
dalam menyediakan produk berkualitas
tinggi[7].

Konveksi Putra Jaya merupakan
salah satu usaha konveksi baju, kaos, celana,
topi, dan jas yang berlokasi di JI. Selo Mulyo
Mukti  Timur 1, Tlogomulyo, Kec.
Pedurungan, Kota Semarang. Konveksi ini
memiliki mesin produksi yaitu Mesin Jahit

Jarum A, Mesin Obras, dan Mesin Potong
yang digunakan dalam proses pengolahan
produknya. Dalam masa beroperasi,
konveksi ini telah mengalami beberapa
kasus kerusakan mesin yang tidak dapat
bekerja secara optimal yang menyebabkan
terganggunya proses produksi selanjutnya
dan tidak tercapainya produksi pesanan
Penyebab  kerusakan ~ mesin  harus
diidentifikasi dan  dianalisis  karena
kerusakan mesin yang terjadi secara tiba-
tiba dapat mengganggu kinerja produksi
yang telah direncanakan[8]. Kerusakan
mesin akibat perawatan dan penanganan
yang tidak tepat dapat berdampak signifikan
pada efisiensi operasional yang melibatkan
penurunan produktivitas [9]. Selain itu,
masih terdapat kurangnya pemahaman dan
kepedulian antara pemilik usaha dan
pengguna untuk mengevaluasi efektivitas
mesin dan melacak Kinerjanya selama
produksi dikarenakan Konveksi Baju Putra
Jaya juga perusahaan kecil yang masih
belum menerapkan pembukuan rutin.

Dalam sebuah usaha, kesiapan mesin
dan bahan baku merupakan proses penting
dalam perusahaan mana pun untuk
menentukan keberhasilan proses
produksi[10]. Karena mesin dan peralatan
merupakan bagian penting dari produksi dan
tidak dapat dipisahkan satu sama lain inilah
yang menyebabkan suatu perusahaan harus
memberikan perawatan yang
dibutuhkan[11]. Kesiapan mesin sangat
penting untuk dipertimbangkan karena
mesin  produksi dapat menilai apakah
prosedur kuantitas produksi yang dijalankan
telah  sesuai dengan  perencanaan
manufaktur. Seiring bertambahnya usia
mesin dan peralatan, kapasitasnya untuk
menjalankan fungsinya juga akan menurun,
sama seperti manusia. Selain faktor internal
usia, sejumlah faktor eksternal juga
memengaruhi kemampuan mesin untuk
berfungsi[12]. Kinerja mesin yang tidak
dalam kondisi prima dapat mempengaruhi
kualitas produk yang dihasilkan sehingga
perlu dilakukan perawatan mesin untuk
menjamin bahwa mesin dan peralatan yang
dipergunakan dalam kondisi optimal saat
proses  produksi. Pemeliharaan  atau
perawatan adalah proses pemulihan fasilitas
kerja untuk memenuhi persyaratan yang
ditentukan perusahaan [13].
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Pada penelitian ini akan
menggunakan konsep OEE dengan tujuan
untuk  mengetahui  efektivitas  mesin
produksi kemudian membuat diagram
sebab-akibat  untuk  mencari akar
permasalahan dan usulan perbaikan pada
Kovensi Baju Putra Jaya. Overall Equipment
Effectiveness (OEE) adalah metrik yang
digunakan untuk menghitung efektivitas dan
mengevaluasi kinerja peralatan dan mesin
dalam proses manufaktur. Pengukuran OEE
adalah cara yang efektif untuk menganalisis
efisiensi dari sebuah mesin tunggal atau
sebuah sistem manufaktur yang
terintegrasi[14].

Metode

Penelitian ini berada pada Konveksi
Putra Jaya yang merupakan salah satu home
industri konveksi di Semarang. Data yang
digunakan terdiri dari data primer dan
sekunder. Pengumpulan data  Primer
dihasilkan dari Konveksi Putra Jaya secara
langsung dengan melakukan wawancara
dengan pemilik untuk  mendapatkan
informasi dan data konkret secara langsung
mengenai perjalanan usaha konveksi dan
permasalahan yang ada pada konveksi. Pada
observasi dilakukan pengamatan langsung
selama 12 hari dimulai pada tanggal 03 Mei
2024 sampai 12 Mei 2024 untuk
mendapatkan data yang akan digunakan
penelitian seperti proses produksi, dan
aktivitas yang dilakukan karyawan selama
proses produksi berlangsung.

Penelitian ini mengenai efektivitas
mesin yang ada pada Konveksi Putra Jaya
dengan menggunakan konsep OEE, agar
memperoleh mesin yang efisien dan efektif
dalam pemanfaatan sumber daya secara
berkelanjutan dan untuk mengidentifikasi
area yang membutuhkan peningkatan dan
memaksimalkan laba atas investasi untuk
peralatan manufaktur. Setelah mengetahui
nilai OEE dari mesin produksi Konveksi
Putra Jaya kemudian dilakukan analisis nilai
OEE dan memberikan usulan perbaikan dari
akar permasalahan yang ada menggunakan
diagram sebab-akibat atau dapat disebut
fishbone diagram. Penggunaan diagram
sebab-akibat adalah  mengidentifikasi,
memeriksa, dan merepresentasikan secara
visual setiap faktor yang terkait dengan
suatu permasalahan[15]. Diagram sebab-

akibat memiliki tujuan untuk menentukan
penyebab dan akibat yang disebabkan oleh
faktor penyebab itu[16]. Terdapat 5 aspek
utama untuk dilakukan analisa
menggunakan fishbone diagram: Manusia
(man), Mesin (machine), Metode (method),
Material, dan Lingkungan
(environment)[17].

Langkah pertama yaitu menghitung
nilai  Overall Equipment Effectiveness
(OEE) yang merupakan suatu cara untuk
mengawasi dan meningkatkan efisiensi
proses produksi [18]. Melalui pendekatan
OEE, kinerja mesin produksi dapat diukur
secara teratur sehingga memberi kemudahan
dalam  maintenance apabila  kendala
muncul[8]. Pada tahap perhitungan OEE
diperlukan  nilai  Availability  (A),
Performance (P), dan Quality (Q). Dimana
Availability (A) adalah rasio waktu produksi
aktual dan waktu produksi yang diharapkan;
Performance (P) adalah rasio jumlah produk
yang diproduksi secara aktual dan jumlah
produk yang seharusnya diproduksi; dan
Quality (Q) adalah rasio jumlah produk yang
diproduksi secara aktual dan jumlah produk
yang cacat. Adapun rumus perhitungan
mengenai Overall Equipment Effectiveness
(OEE) :

OEE = Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality

Untuk  melakukan  perhitungan
ketersediaan (availability), Kinerja
(performance), dan kualitas (quality),
menggunakan rumus sebagai berikut [19].

1. Availability
Perhitungan availability ini untuk
menghitung ketersediaan atau kesiapan
peralatan produksi[20].

Loading Time — Downtime
Loading Time

2. Performance Rate
Penghitungan performance rate ini
untuk menilai seberapa efektif mesin
dan peralatan selama  proses
produksi[21].

Processed Ammount x Ideal Cycle Time
Operation Time

Availability = x 100

Performance = x 100%

3. Quality Rate
Perhitungan quality rate ini untuk
menentukan rasio produk baik yang
memenuhi standar kualitas produk yang
telah ditetapkan terhadap jumlah total
barang yang diproduksi[22].

Processed Ammount — Defect Ammount

Quality = x 100%

Processed Ammount
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Keterangan :

Run Time = waktu mesin bekerja tanpa
waktu berhenti atau downtime (menit)
Planned Production Time = lamanya waktu
produksi yang sudah direncanakan termasuk
downtime yang sudah direncanakan (menit).
Operation Time = waktu operasi mesin
Ideal cycle time = waktu siklus ideal suatu
mesin untuk menghasilkan satu produk
dalam keaadaan normal tanpa hambatan dan
gangguan.

Processed Ammount = jumlah produk yang
diproses

Deffect Ammount = jumlah produk cacat
Untuk menganalisis data metrik yang ada,
terdapat rasio nilai-nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dengan nilai tertentu
dengan penjelasannya:

1 Nilai rasio apabila memperoleh 100%
menunjukan proses manufaktur yang
menghasilkan produk sesuai dengan
standar tanpa kecacatan, dengan
tingkat produksi yang cepat dan
waktu siklus yang singkat, serta
kapasitas terpasang Yyang optimal
tanpa mengalami waktu henti.

2 Nilai rasio apabila memperoleh 85%
menjukan tingkat kelas dunia (world
class level) bagi perusahaan tingkat
global atau perusahaan  yang
menggunakan  proses  produksi
otomatisasi dan fitur manufaktur yang
spesifik. Bagi banyak perusahaan,
mencapai nilai rasio ini merupakan
tujuan dalam rentang waktu yang

panjang.
3. Nilai rasio apabila memperoleh 60%
menunjukan  pencapaian  tingkat

standar dan membutuhkan perlakuan
perbaikan  untuk  meningkatkan
perusahaan menjadi status perusahaan
kelas dunia.

4. Nilai rasio apabila memperoleh 40%
menunjukan produktivitas rendah
yang kerap dicapai oleh perusahaan
yang baru didirikan dengan sistem
baru dan upaya berkelanjutan untuk
meningkatkan identifikasi kinerja.
Studi global menemukan bahwa OEE

rata-rata di pabrik manufaktur adalah 60%,
dan OEE kelas dunia adalah 85% atau lebih
tinggi. Berdasarkan Nakajima, kapabilitas
perusahaan meningkat seiring dengan
peningkatan ketiga komponen tersebut,

sehingga ditetapkan nilai ideal OEE minimal
85% dengan komposisi yang ditampilkan
pada Tabel 1 sebagai berikut[14]:

Tabel 1 Nilai OEE ldeal

Kriteria OEE Nilai
Availability > 90%
Performance > 95%

Rate of Quality Product > 99%

Hasil dan Pembahasan

Sebelum mendapatkan nilai OEE
pada mesin produksi, terlebih dulu tiga ratio
utama dihitung meliputi  Availability,
Performance, dan Quality. Berikut ini
adalah pengolahan data untuk perhitungan
OEE.
1. Perhitungan Nilai Avaibility

Availability adalah rasio yang
menampilkan jumlah waktu yang tersedia
untuk menggunakan alat atau mesin [21].
Sebagai contoh perhitungan pada Mesin
Jarum A tanggal 04 Mei 2024 sebagai
berikut:

Available Time = 480 Menit

Planned Downtime = 10 Menit

Downtime = 60 Menit

Loading Time = Available Time — Planned Downtime
=480 — 10
= 470 Menit

Availability _ Loading Tin'w — Powntime % 100%

Loading Time

=270-10 . 100%
470

= 87%
Perhitungan nilai availability ini
untuk menilai seberapa efektif kondisi mesin
guna melakukan kegiatan produksi melalui
jam Kkerja yang tersedia. Berdasarkan
perhitungan yang telah dilakukan maka
diperoleh data perhitungan nilai availability
pada mesin Jarum A sebagai berikut:
Tabel 2. Nilai Availability Ratio Mesin

Jarum A
Available Downtime Planned Loadin
Tanggal time 5 Downtime 2dINg Availabil ity
- (menit) ] Time
(menit) (menit)

03/05/2024 480 60 0 480 88%
04/05/2024 480 60 10 470 87%
06/05/2024 480 60 0 480 88%
07/05/2024 480 60 0 480 88%
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menunjukan nilai masih berada di bawah

Available Downtime Planned Loading st dar ideal iiablit ditetank
Tanggal time ; Downtime - Availabiligtandar ideal avalianli an Itetapkan.
(menit) (menit) (menit) Time yy g p
08/05/2024 480 60 0 480 88% Selanjutnya pada perhitungan nilai
10052024 480 60 0 480 sao availability pada mesin Potong yang telah
dilakukan didapatkan nilai availability
11/05/2024 480 60 0 480 88% . .
sebagai berikut:
0, - - - -y - -
1800502024 480 o0 0 480 8% Tabel 4. Nilai Availability Ratio Mesin
14/05/2024 480 60 0 480 88% Potong
15/05/2024 480 60 0 480 88% ) ) Planne  Availa
Tang Loadi  Downti d ) ple Availabi
16/05/2024 480 60 0 480 8%  gal ng me  Downti  time lity
Time (menit) me (menit
18/05/2024 480 60 0 480 88% (menit) )
Rata- Rata 480 60 0,83 479,17 88% 03/gi/20 480 60 0 480 88%
A A 94/05/20
Dari data Tabel 2 diatas dapat a 48060 0 480 88%
diketahui bahwa hasil nilai availability rata- ®ha 480 60 0 480 8%
rata pada mesin Jarum A sebesar 88%, hal 080520 480 60 0 480 88%
itu  menunjukan bahwa nilai hampir omszo 480 60 0 480 88%
mendekati standar ideal availablity namun sz go0 60 0 480 88%
masih berada di bawah standar ideal .
Sl . T 480 60 0 480 88%
availablity yang ditetapkan. Nilai availablity 2
. . - 11/05/20
yang belum melampaui standard ini 480 60 0 480 8%
menunjukkan bahwa proses produksi belum 130520 480 60 0 480 88%
beroperasi secara efektif. L0sR0 4g0) 60 0 480 88%
. . L 150520 480 60 0 480 88%
_ S_e!anjutnya paqla perhitungan nilai s 40 60 0 480 88%
availability pada mesin Obras yang telah .
dilakukan didapatkan nilai availability w480 60 0 480 88%
sebagai berikut: e 480 60 0 480 8%
Tabel 3. Nilai Availability Ratio Mesin Fizg 480 60 0 480 88%
Obras - - -
Dari data Tabel 4 diatas dapat
Available . Planned . 1 i il nilai i il -
Tanggal time - Downtime ol Loading i t)c/jlketahw bahyva hasil nilai availability rata
(menity  (MENID " eniy ime rata pada mesin Potong sebesar 88%, hal itu
y ’ " menunjukan bahwa nilai masih berada di
e 480 60 0 80 88% hawah standar ideal avaiiablity yang
04/05/2024 480 60 13 467 87% ¢ itetap kan.
06/05/2024 480 60 0 480 88% . o
omses 480 60 0 480 P Perhitungan Nilai Performanc_e Rate
450 5 . 450 659 Performance Rate adalah rasio yang
poloseeet ° menunjukan kapabilitas peralatan dalam
woszez4 480 60 0 480 88% memproduksi barang[23]. Sebagai contoh
noszoze 480 60 0 480 88% perhitungan tanggal 03 Mei 2024 sebagai
woszes 480 60 0 480 ssy berikut:
Processed Ammount = 12
1410512024 480 60 0 480 88%  1deal Cycle Time :
480 %0 ° 5w e
16/05/2024 480 60 0 480 88% Jumlah Produk yang dihasilkan/menit = 60 = 2 Produk
30
18/05/2024 480 60 0 480 88% Ideal Cycle Time = 60 Menit _ 30 000 Junit
2 produk
igtz- 480 60 1,50 478,50 88% Operatiom Time = 480 menit
Dari data Tabel 3 diatas dapat Performance — LS A X O LY TINE ¢ 10096
diketahui bahwa hasil nilai availability rata- 12 x 30 menit
. . Performance = ———— x 100%
rata pada mesin Obras sebesar 88%, hal itu 480

Performance = 75%
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N_ilai pgrformance rate dihitu.ng untuk anceal Total (I:di?é Loading  Performance
memastikan tingkat performa mesin dalam 9% Produksi Y Time  Efficience
menjalankqn tugas prod_uk5| sesuai dengan 07/05/2024 38 15 480 119%
jadwal kerja yang tersedia. Selanjutnya pada

. oy . 08/05/2024 10 15 480 31%
perhitungan nilai performance rate pada
mesin Jarum A vyang telah dilakukan 10/05/2024 40 15 480 125%
i ilai i 11/05/2024 30 15 480 94%
didapatkan nilai performance rate sebagai
berikut: o _ _ 13/05/2024 15 15 480 47%
Tabel 5. Nilai Performance Ratio Mesin
Jarum A 14/05/2024 30 15 480 94%
0,
Tanaoal Total (I:deéli‘la Loading  Performance 15/05/2024 30 15 415 95%
9 Produksi T%'me Time Efficience 16/05/2024 45 15 480 141%
03/05/2024 12 30 480 75% 18/05/2024 30 15 480 94%
04/05/2024 12 30 470 77% Rata - Rata 30,17 15 479 95%
060572024 10 30 480 63% Dari data Tabel 6 diatas dapat
— 10 20 480 63% diketahui bahwa hasil nilai performcance
rate rata-rata pada mesin Obras sebesar
0Bls/2024 5 30 480 31% 95%, hal itu menunjukan bahwa nilai sudah
1000572024 5 30 480 31% mencapai standar ideal performcance rate
R 4 30 480 25% yang ditetapkan.

0, . . -
oozt 6 30 480 3% Selanjutnya pada perhitungan nilai
140572024 6 30 480 38% performcance rate pada mesin Potong
150052024 9 30 480 56% yang telah dilakukan didapatkan nilai
1600572024 8 30 480 50% performcance rate sebagai berikut:

— 8 20 480 50% Tabel 7. Nilai Performance Ratio Mesin
Potong

Rata - 7,92 30 479 50% Ideal :

Rata _ _ Tanggal Total Cycle Operation  Performance

Dari data Tabel 5 diatas dapat Produksi oo Time Efficience
diketahui bahwa hasil _nllal performcance 03/05/2024 48 17 480 170%
rate rata-rata pada mesin Jarum A sebesar .
50%, hal itu menunjukan bahwa nilai masih 04/05/2024 2 17 480 7%
berada di bawah standar ideal performcance 05/05/2024 16 17 480 57%
rate yang ditetapkan. Nilai performcance 06/05/2024 16 17 480 57%
rate yang belum melampaui standard ini 07/05/2024 12 17 480 43%
menunjuk_kan bahwa mesin dan pera_la_tan 08/05/2024 14 17 480 50%
yang dipergunakan selama aktivitas

. e - .- . 0,
produksi tidak berfungsi dalam kondisi yang 100087202413 17 480 46%
OptimaL 11/05/2024 56 17 480 198%

13/05/2024 56 17 480 198%

Selanjutnya pada perhltungan nilai 1410512024 25 17 480 89%
performcance rate pada mesin Obras yang i
telah  dilakukan  didapatkan nilai 1600502024 31 17 480 110%
performcance rate sebagai berikut: 16/05/2024 43 7 480 152%

Tabel 6. Nilai Performance Ratio Mesin 17/05/2024 50 17 480 177%
?dbr?s 18/05/2024 50 17 480 177%
Tanaaal Total Cec?e Loading  Performance Rata - 2767 17 480 08%
99 Produksi T%/me Time Efficience Rata ' °
Fy— - 15 280 oo, Dari data Tabel 7 dapat diketahui
0 . . . . age
bahwa hasil nilai availability rata-rata pada
04/05/2024 34 15 467 109% mesin  Obras sebesar 98%, hal itu
06/05/2024 30 15 480 94% menunjukan bahwa nilai sudah mencapai
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standar ideal performcance rate yang
ditetapkan.

3. Perhitungan Nilai Quality Rate
Quality Rate adalah rasio yang
menunjukan  kapabilitas mesin  dalam
menciptakan produk  yang  sesuai
standar[24]. Sebagai contoh perhitungan
tanggal 04 Mei 2024 sebagai berikut:

Processed Ammount = 12 Produk
Defect Ammount = 1 Produk
Processed Ammount — Defect Ammount

Quality = x 100%

Processed Ammount
:%xmo%
=91%

Perhitungan nilai quality rate ini
memiliki tujuan untuk menentukan tingkat
kemampuan mesin selama proses produksi
dan menghasilkan barang berkualitas tinggi
yang memenuhi kriteria yang telah
ditentukan. Berdasarkan perhitungan yang
telah dilakukan maka diperoleh data
perhitungan nilai quality rate pada mesin
Jarum A sebagai berikut:

Tabel 8. Nilai Quality Ratio Mesin Jarum

TGl prale Coat  Rate
03/05/2024 30 0 100%
04/05/2024 34 2 94%
06/05/2024 30 0 100%
07/05/2024 38 0 100%
08/05/2024 10 0 100%
10/05/2024 40 0 100%
11/05/2024 30 0 100%
13/05/2024 15 0 100%
14/05/2024 30 0 100%
15/05/2024 30 2 93%
16/05/2024 45 0 100%
18/05/2024 30 0 100%

Rata-rata 30,17 0,33 99%

A
Tanggal Pr-:—)(c)itSII(si PCng:tk Quality Rate
03/05/2024 12 0 100%
04/05/2024 12 1 92%
06/05/2024 10 0 100%
07/05/2024 10 0 100%
08/05/2024 5 0 100%
10/05/2024 5 0 100%
11/05/2024 4 0 100%
13/05/2024 6 0 100%
14/05/2024 6 0 100%
15/05/2024 9 0 100%
16/05/2024 8 0 100%
18/05/2024 8 0 100%
Rata-Rata 7,92 0,08 99%

Dari data Tabel 9 diatas dapat
diketahui bahwa hasil nilai quality rate rata-
rata pada mesin Obras sebesar 99%, hal itu
menunjukan bahwa nilai tepat dengan
standar ideal quality rate yang ditetapkan.

Selanjutnya pada perhitungan nilai
quality rate pada mesin Potong telah
dilakukan didapatkan nilai quality rate
sebagai berikut:

Tabel 10. Nilai Quality Ratio Mesin

Dari data Tabel 8 diatas dapat
dipahami bahwa hasil nilai quality rate rata-
rata pada mesin Jarum A sebesar 99%, hal
itu menunjukan bahwa nilai tepat dengan
standar ideal quality rate yang ditetapkan.

Selanjutnya pada perhitungan nilai
quality rate pada mesin Obras telah
dilakukan didapatkan nilai quality rate
sebagai berikut:

Tabel 9. Nilai Quality Ratio Mesin Obras

Potong
Tanggal P;gtl,?ll(si PCrZS:tk Quality Rate
03/05/2024 48 0 100%
04/05/2024 2 0 100%
05/05/2024 16 0 100%
06/05/2024 16 0 100%
07/05/2024 12 0 100%
08/05/2024 14 0 100%
10/05/2024 13 0 100%
11/05/2024 56 0 100%
13/05/2024 56 0 100%
14/05/2024 25 0 100%
15/05/2024 31 0 100%
16/05/2024 43 0 100%
17/05/2024 50 0 100%
18/05/2024 50 0 100%
Rata-rata 30,86 0 100%

Dari data Tabel 10 diatas dapat
diketahui bahwa hasil nilai quality rate rata-
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rata pada mesin Potong sebesar 100%, hal
itu menunjukan bahwa nilai sudah mencapai
standar ideal quality rate yang ditetapkan.

4, Perhitungan Nilai Overall Equipment

Effectiveness (OEE)

Setelah  dilakukan  perhitungan
availability, performance, dan quality ratio
maka  langkah  selanjutnya  adalah
menghitung nilai OEE. Pengukuran OEE
bertujuan untuk meningkatkan efektivitas
mesin dan untuk menilai apakah mesin
beroperasi secara efisien[25]. Sebagai
contoh perhitungan OEE Mesin Jarum A
sebagai berikut:

OEE = Availability x Performance Ef ficiency x Rate of Quality
Hasil pengolahan data nilai OEE pada mesin
Jarum A dapat dilihat pada Tabel 11
dibawah ini:

Tabel 11. Nilai OEE Mesin Jarum A

Kriteria OEE Nilai
Availability 88%
Performance 50%
Rate of Quality Product 99%
OEE 44%

Berdasarkan Tabel 11 didapatkan
rata-rata nilai OEE untuk 12 hari dimulai
dari tanggal 03 Mei 2024 sampai 12 Mei
2024 adalah sebesar 44%. Nilai tersebut
belum mencukupi nilai standar ideal OEE
yaitu 60%. Hal ini menunjukan bahwa
secara keseluruhan pengujian lebih lanjut
atau evaluasi pada mesin jarum A masih
diperlukan untuk melakukan perbaikan guna
meningkatkan efektivitas mesin.

Berikut hasil pengolahan data nilai
OEE pada mesin Obras dapat dilihat pada
Tabel 12 dibawah ini:
Tabel 12. Nilai OEE Mesin Obras

Kriteria OEE Nilai
Availability 88%
Performance 95%
Rate of Quality Product 99%
OEE 83%

Berdasarkan Tabel 12 didapatkan
rata-rata nilai OEE untuk 12 hari dimulai
dari tanggal 03 Mei 2024 sampai 12 Mei
2024 adalah sebesar 83%. Nilai tersebut
mendekati standar ideal OEE yaitu 85%. Hal
ini menunjukan bahwa secara keseluruhan

efektivitas dari mesin obras masih efektif
sehingga bisa digunakan dalam jangka
panjang.

Berikut hasil pengolahan data nilai
OEE pada mesin Potong dapat dilihat pada
Tabel 13 dibawah ini:
Tabel 13. Nilai OEE Mesin Potong

Kriteria OEE Nilai
Availability 88%
Performance 98%
Rate of Quality Product 100%
OEE 86%

Berdasarkan Tabel 13 didapatkan
rata-rata nilai OEE selama 12 hari adalah
sebesar 86%. Nilai tersebut menunjukan
nilai telah mencapai standar ideal OEE yaitu
85%. Hal ini menunjukan bahwa secara
keseluruhan efektivitas dari mesin potong
masih efektif sehingga bisa digunakan
dalam jangka panjang.

Pembahasan

Setelah dilakukan penilaian terhadap
ketiga ~mesin  yang berbeda. Nilai
perhitungan rata-rata dari OEE untuk mesin
potong adalah 86% yang dijelaskan bahwa
nilai rata-rata tersebut mendekati standar
internasional yaitu 85%. Sedangkan untuk
Nilai OEE mesin obras yaitu 83% dan mesin
Jarum A adalah 44% secara umum tidak
memenuhi  standar Internasional yang
ditetapkan. Akan tetapi nilai mesin jarum A
paling jauh dari standar Internasional karena
rendahnya nilai performance rate. Sehingga
mesin jarum A membutuhkan penilaian
lebih lanjut untuk melakukan perbaikan
dalam meningkatkan kualitas operasi mesin.
Sebelum menentukan perbaikan yang
diperlukan, untuk  mengetahui  akar
penyebab rendahnya nilai performance rate
mesin jarum A maka dilakukan analisa
menggunakan diagram sebab akibat meliputi
manusia, material, metode, mesin, dan
lingkungan. Berikut adalah  fishbone
diagram  penyebab  rendahnya nilai
performance rate pada mesin jarum A yang
dapat dilihat pada Gambar 1 sebagai berikut:
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Gambar 1. Fishbone Diagram penyebab

rendahnya nilai Performance Rate

a. Manusia
Bekerja di bawah tekanan yang
mengakibatkan para tenaga kerja
dituntut untuk menangani target
produksi  sehingga  mengalami
kelelahan dan kurangnya
konsentrasi.

b. Mesin
Akibat usia mesin yang terbilang
cukup lama dan  kurangnya
pemahaman pemilik usaha dalam
menerapkan perawatan rutin
mengakibatkan perfoma mesin tidak
dapat bekerja secara optimal.

c. Metode
Belum adanya SOP menegenai set
up mesin sehingga tidak adanya
peraturan jelas para pekerja dalam
melakukan set up mesin.

d. Material
Penempatan material yang
sembarangan dan tidak tertata rapi
sehingga mengakibatkan material
kotor atau rusak.

e. Lingkungan
Keadaan area produksi yang belum
tertata dengan baik dan kurangnya
ventilasi udara yang memadai untuk
mengalirkan udara segar
mengakibatkan kondisi lingkungan
kerja yang panas dan bising dari
penggunaan mesin produksi dapat
berdampak ke kinerja para tenaga
kerja.

Setelah melakukan beberapa analisa,
kami menemukan beberapa faktor yang
memengaruhi rendahnya nilai OEE, aspek-
aspek tersebut akan dibahas secara lebih
rinci untuk memberikan usulan perbaikan
yang dapat dilihat sebagai berikut :

a. Waktu istirahat yang kurang dan
adanya target kerja sebaiknya mitra
memberikan saran untuk operator
yang merasa Lelah, diberikan waktu
beristirahat untuk  memulihkan

kondisi. Dan untuk operator yang
diberi target sebaiknya melakukan
pekerjaan sesuai instruksi dan tidak
teburu-buru.

b. Sebaiknya dilakukan preventive
maintenance yang terdiri dari
inspeksi serta pembersihan dan
melakukan maintenance secara
berkala karena mesin sudah tua.

c. Dikarenakan belum ada SOP
sebaiknya di buatkan SOP pada
workstation operator serta
memberikan  pelatihan  kepada
operator  untuk  meningkatkan
kemampuan dan  pemahaman
mengenai set up mesin.

d. Supaya penempatan material tidak
rusak dan kotor sebaiknya konveksi
menyediakan storage untuk bahan
yang akan  digunakan  dan
membedakan tempat material yang
tidak bisa di pakai.

e. Tempat yang tidak tertata rapi,
panas dan bising, maka dilakukan
perbaikan seperti menata ulang
barang-barang yang ada di
konveksi, dan juga membersihkan
ulang konveksi.

Simpulan

Berdasarkan pembahasan dan analisis
yang diperolah dalam mengukur kinerja
mesin produksi di Konveksi Baju Putra Jaya
mengggunakan metode OEE didapatkan
pada mesin Jahit Jarum A memiliki nilai
rata- rata availiblity sebesar 88%,
performance efficience sebesar 50%, rate of
quality sebesar 99%, dan nilai OEE sebesar
44%. Pada mesin Obras didapatkan nilai
rata- rata availiblity sebesar 88%,
performance efficience sebesar 95%, rate of
quality sebesar 99%, dan nilai OEE sebesar
83%. Pada mesin Potong didapatkan nilai
rata- rata availiblity sebesar 88%,
performance efficience sebesar 98%, rate of
quality sebesar 100%, dan nilai OEE sebesar
86%. Sehingga dapat disimpulkan nilai OEE
mesin potong telah mencapai standar ideal
wordclass yaitu sebesar 85%, lalu nilai OEE
pada mesin Obras hampir mendekati standar
ideal sedangkan nilai OEE pada mesin Jahit
Jarum A masih jauh di bawah standar karena
rendahnya nilai performance rate sehingga
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dibuat usulan untuk perbaikan dalam upaya
meningkatan efektivitas mesin Jarum A
melalui fishbone diagram yang meliputi
aspek manusia, mesin, material, metode, dan
lingkungan vyaitu dengan melakukan
pemeliharaan secara terjadwal berupa
pemeriksaan dan  pembersihan  serta
melakukan perawatan berkala.
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