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ABSTRAK

Nanda Tri Oktavini, 2024 “Analisis Produktivitas Mesin Warp Knitting Pada
Departemen Jing Bian Menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness
di PT Fujian Honggang Textile China”. Laporan Skripsi Teknik Industri dan IImu
Komputer Universitas Pancasakti Tegal 2024,

Fujian Honggang Textile Technology Merupakan suatu perusahaan textile
yang termasuk ke dalam bagian dari Huagang Group. Perusahaan ini memproduksi
kain rajut fungsional berkualitas menengah hingga tinggi yang diaplikasikan pada
pakaian dalam, pakaian olahraga, pakaian renang dan pakaian untuk fashion.
Perusahaan ini mempunyai lebih dari 100 Mesin Warp Knitting Termasuk Mesin HKS
2-SE, Dimana Perusahaan Ingin meneliti apakah mesin tersebut Sudah sesuai dengan
Standar World Class. Untuk mengatasi permasalahan tersebut dilakukan pengukuran
dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).

Setelah dilakukan perhitungan selama 6 bulan, Mesin Rajut KARL MAYER
HKS 2-SE memiliki presentase Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Bulan
Januari 2024 yaitu 79,41%, Februari 2024 Yaitu 84,38%, Maret 2024 yaitu 89,15%,
April 2024 Yaitu 87,64%, Mei 2024 Yaitu 92,47% dan Juni yaitu 89,27%, Dengan
perolehan Rata-rata 87,05%, maka dari hasil tersebut dapat dilihat bahwa presentase
Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Mesin Warp Knitting Karl Mayer HKS-
2SE Sudah mencapai Standar Presentase World Class yaitu >85%, Hasil ini dapat
dikatakan bahwa pada bulan januari dan februari proses produksi sudah berjalan secara
optimal dengan Presentase nilai rata-rata dari availibility rate sebesar 95,14%, nilai
rata-rata dari performance rate yaitu sebesar 97,95% dan nilai rata-rata dari quality rate
sebesar 93,36% dengan Faktor Six Big Losses yang paling berpengaruh pada
rendahnya quality rate mesin Wap Knitting KARL MAYER HKS 2-SE vyaitu pada
Yield/Scrap Loss dengan total waktu 9965 menit atau 166,08 jam.

Kata Kunci: Warp Knitting, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Avaibility Rate,

Performance Rate, Quality Rate, Six Big Losses
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ABSTRACK

Nanda Tri Oktavini, 2024 **Analysis of Warp Knitting Machine Productivity in the
Jing Bian Department Using the Overall Equipment Effectiveness Method at PT
Fujian Honggang Textile China™. Industrial Engineering and Computer Science
Thesis Report, Pancasakti University, Tegal 2024,

Fujian Honggang Textile Technology is a textile company that is part of the
Huagang Group. This company produces medium to high quality functional knitted
fabrics that are applied to underwear, sportswear, swimwear and fashion clothing. This
company has more than 100 Warp Knitting Machines Including HKS 2-SE Machines,
Where the Company Wants to examine whether the machine meets World Class
Standards. To overcome this problem, measurements are carried out using the Overall
Equipment Effectiveness (OEE) method.

After calculating for 6 months, the KARL MAYER HKS 2-SE Knitting
Machine has an Overall Equipment Effectiveness (OEE) percentage in January 2024
of 79.41%, February 2024 of 84.38%, March 2024 of 89.15%, April 2024 of 87.64%,
May 2024 of 92.47% and June of 89.27%, with an average of 87.05%, from these
results it can be seen that the Overall Equipment Effectiveness (OEE) percentage on
the Karl Mayer HKS-2SE Warp Knitting Machine has reached the World Class
Percentage Standard of >85%, these results can be said that in January and February
the production process was running optimally with an average percentage of the
availability rate of 95.14%, an average value of the performance rate of 97.95% and
an average value of the quality rate of 93.36% with the Six Big Losses Factor that has
the most influence on the low quality rate of the KARL MAYER HKS 2-SE Warp
Knitting machine, namely the Yield/Scrap Loss with a total time of 9965 minutes or
166.08 hours.

Keywords: Warp Knitting, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Availability Rate,
Performance Rate, Quality Rate, Six Big Losses.
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BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Kelancaran kegiatan produksi ialah salah satu komponen keberhasilan
manufaktur.Oleh karena itu, ketika kegiatan produksi berjalan lancar, mesin serta
peralatan dapat digunakan secara efektif untuk memperoleh produk berkualitas
tinggi, waktu kegiatan produksi yang tepat, dan biaya kegiatan produksi yang
rendah. Kegiatan ini memerlukan manusia, mesin, atau peralatan pendukung
lainnya, tergantung pada sumber daya yang tersedia. Dalam kondisi ini, tugas
produksi dapat dilakukan dengan tepat, presisi, dan throughput (Andrianto, 2023)

Mesin memainkan peran penting dalam sistem produksi untuk
memperlancar kegiatan produksi. Dengan menggunakan mesin yang efisien,
output yang diperoleh diharapkan memenuhi standar kualitas dan memenubhi
tujuan perusahaan. Namun, mesin seringkali tidak digunakan secara efektif dalam
sistem produksi ini, sehingga hasilnya kurang sesuai dengan tujuan perusahaan.

Sebagian besar industri memiliki mesin yang usang. Perawatan harus
dilakukan untuk memastikan bahwa mesin bekerja sebagaimana mestinya.
Kerusakan yang terjadi selama proses produksi adalah penyebab utama lamanya
waktu kerja mesin produksi tua ini. Bisnis rata-rata saat ini menghadapi masalah
downtime mesin yang tinggi, yang tentu saja akan menyebabkan proses produksi
mereka menjadi tidak efektif. (Sahril, 2019).

Keterampilan operator dan peralatan pendukung, peningkatan lainnya

11
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yang tidak kalah pentingnya didalam sebuah perusahaan manufaktur adalah
dengan meningkatkan produktivitas mesin agar dapat digunakan dalam fasilitas
produksi dengan tepat. Lebih sering daripada tidak, ini berarti pemeliharaan tidak
mengatasi apa yang dikeluhkan dan bukan pada masalah sebenarnya tetapi pada
perbaikan yang tidak berguna, yang dilakukan dengan sia-sia. Sesuatu harus
dilakukan dalam hal ini—sebuah teknik yang mampu menyampaikan keluhan
dengan jelas dan lengkap untuk meningkatkan kinerja peralatan mesin produksi

secara maksimal (Prayogo et al., 2023).

Salah satu perusahaan yang mengalami permasalahan seperti yang telah
dijelaskan sebelumnya adalah perusahaan Fujian Honggang Textile Technology
Co, Lt di Fuging Yuanhong Investment Zone, Fuzhou, Fujian, China. Fujian
Honggang Textile Technology memiliki lebih dari 100 Mesin Rajut Warp, dimana
Perusahaan ingin meneliti apakah mesin tersebut memenuhi Standar Kelas Dunia.
Lalu bagaimana melakukan pengukuran pada penelitian ini yang menjadi
tantangan tersendiri. Pengukuran dilakukan dengan menggunakan Overall
Equipment Effectiveness (OEE) sebagai tolak ukur dalam menilai tingkat
pemanfaatan sebuah mesin atau peralatan. Persentase OEE akan menunjukkan
seberapa jauh mesin dapat bekerja pada tingkat optimal. Oleh karenanya, dari
permasalahan yang dijelaskan diatas, penulis tertarik untuk mengambil judul yang
mengusung Analisis Produktivitas Mesin Rajut Warp di Departemen Jing Bian
Memakai Metode Overall Equipment Effectiveness pada studi kasus PT Fujian

Honggang Textile China.
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B. Batasan Masalah

Mengingat cakupan pelaksanaan pekerjaan pada Industri Kain PT Fujian

Honggang Textile China sangat luas, maka pada pembahasan Skripsi ini dibatasi

oleh latar belakang yang menjadi permasalahan yaitu :

1.

2.

3.

Pengambilan data dilakukan pada Mesin Warp Knitting KARL MAYER.
Pengambilan data dilakukan di Departement Jing Bian.

Proses Pengambilan data dilakukan selama 5 bulan, terhitung dari bulan Maret
sampai dengan bulan Juli 2024.

Data yang dipakai adalah data produksi bulan januari sampai dengan bulan juni
2024.

Perhitungan Produktivitas Mesin Warp Knitting dilakukan dengan metode

Overall Equipment Effectiveness atau OEE.

C. Rumusan Masalah

1. Berapakah nilai dari Availability Rate, Performance Rate, Quality Ratio dan

2.

nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin Warp Khnitting Karl
Mayer HKS 2-SE. ?

Apakah kinerja mesin Mesin Warp Kntting sudah sesuai standar World Class
Overall Equipment Effectiveness (OEE)?

Manakah Losses yang paling besar pengaruhnya terhadap Overall Equipment

Effectiveness (OEE) pada mesin Warp Kntting Karl Mayer HKS 2-SE?

D. Tujuan dan Manfaat
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Tujuan penelitian ini sebagai berikut :

1. Untuk Mengetahui Berapakah nilai Availability, Performance Ratio, Rate of
Quality Products serta nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada
mesin Warp Knitting Karl Mayer HKS 2-SE.

2. Untuk Mengetahui Apakah kinerja mesin Mesin Warp Kntting sudah sesuai
standar World Class Overall Equipment Effectiveness (OEE).

3. Untuk Mengetahui Manakah Losses yang paling berpengaruh terhadap Overall
Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin Warp Kntting Karl Mayer HKS

2-SE

Beberapa manfaat yang di harapkan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Manfaat Teoritis
a. Meningkatkan pemahaman penulis dan pembaca tentang Overall
Equipment Effectiveness
b. Memiliki pengetahuan tentang bagaimana kinerja mesin selama produksi.
c. Meningkatkan produksi dan meminimalkan kerugian yang terkait dengan
perusahaan.
d. Hal ini dimaksudkan sebagai panduan bagi ilmuwan lain yang mungkin
ingin melakukan penelitian yang sama.
2. Manfaat Praktis
a. Diharapkan hasil penelitian ini dapat meminimalisir terjadinya cacat yang

berlebihan.
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b. Diharapkan output penelitian ini dapat menjadi contoh bagi siapa pun yang

mempelajari masalah ini.

E. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan yang dipakai dalam skrpsi ini adalah sebagai

berikut:

BAB | PENDAHULUAN

Bab ini membahas latar belakang, perumusan masalah, pembatsan masalah, tujuan
penelitian, keuntungan, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI

Bab ini mencakup referensi dan teori yang mendukung untuk membantu para
peniliti. Ini juga mencakup tinjauan pustaka yang relevan yang berkaitan dengan
penelitian yang sedang dilakukan, serta sumber buku atau jurnal sebagai landasan
teori dan hipotesa serta kerangka teoritisnya.

BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini membahas metode penelitian, waktu dan lokasi penelitian, populasi,
teknik pengambilan sampel, pengumpulan dan analisis data, dan diagram alur
penelitian.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Bab ini membahas metodologi penelitian yang digunakan saat menulis skripsi,
serta hasil dan pembahasan penelitian.

BAB V SIMPULAN DAN SARAN
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Bab terakhir dari skripsi ini berisi kesimpulan dan rekomendasi. Ini
menyimpulkan hasil penelitian dan memberikan saran.

DAFTAR PUSTAKA

Daftar pustaka ini berisi dari sumber berupa jurnal, buku-buku, dan literatur-

literatur yang digunakan untuk menyusun skripsi.



BAB |1

LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA

A. Landasan Teori

1.

Pengertian Produktivitas

Indikator produktivitas memiliki karakteristik yang berbeda untuk
setiap individu dan diterapkan berdasarkan kebutuhan pengguna. Produktivitas
sering dipahami sebagai keterkaitan antara output (yaitu barang dan jasa) dan
input (yaitu tenaga kerja, bahan baku, dan uang). Produktivitas ialah ukuran
efisiensi produksi. Perbandingan antara hasil tes dan makanan (Utomo, 2012).
Produksi dapat dipengaruhi oleh banyak faktor, seperti keterampilan, sikap
mental, disiplin, dan etika kerja, motivasi, gizi dan kesehatan, tingkat
penghasilan, jaminan sosial, lingkungan kerja, hubungan industrial pancasila
(hubungan kerja yang sangat manusiawi), teknologi, sarana produksi,

manajemen, dan peluang berprestasi.

(Rabiatussyifa et al., 2022) menyajikan produktivitas dalam tiga
kelompok: pertama, kelompok tradisional, di mana produktivitas adalah rasio
antara apa yang diproduksi (output) dengan jumlah total proses produksi yang
digunakan (input). Selain itu, produktivitas pada dasarnya adalah atribut
mental yang terus-menerus terlibat dan memiliki keyakinan bahwa kehidupan
sehari-hari saat ini lebih baik daripada hari sebelumnya dan kehidupan sehari-

hari lebih baik lagi. Produktivitas ketiga adalah hasil dari interaksi yang halus

17
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antara tiga faktor penting: investasi, termasuk penggunaan teknologi dan

pengetahuan.

Pengertian Maintenance

Pemeliharaan, yang sering dikenal sebagai perawatan sensor, adalah
proses menjaga sensor dan/atau aktuator dalam kondisi optimal. Dalam
perusahaan manufaktur, komponen yang paling penting biasanya adalah alat
yang digunakan untuk memulai proses produksi. Oleh karenanya perusahaan
harus bekerja keras untuk memahami dan menjaga aset tersebut agar bisa
mempunyai umur yang lama.

Menurut Sofyan Assauri (2004), dalam buku “Manajemen Produksi”,
pemeliharaan didefinisikan sebagai aktifitas untuk merawat atau memperbaiki
fasilitas atau proses produksi serta melaksanakan perbaikan, modifikasi, atau
penyesuaian yang diperlukan untuk menjamin agar proses produksi berjalan
dengan lancar dan memenuhi persyaratan.

Menurut Patton (1955), pemeliharaan adalah setiap kegiatan yang
dilakukan untuk memastikan bahwa mesin tetap dalam keadaan baik dan untuk
mendeteksi kerusakan. Dalam industri manufaktur, perawatan merupakan
fungsi yang sama pentingnya dengan fungsi lain seperti produksi. Perawatan
merupakan proses menjaga agar mesin tetap berfungsi dengan baik dan
memastikan kinerja serta keawetannya tetap terjaga. Hingga saat ini, perawatan
hanyalah tugas tradisional yang dilakukan oleh para pelaku bisnis. Namun,

seiring dengan berkembangnya strategi produksi dan peningkatan kemampuan
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lini produksi untuk menghasilkan berbagai jenis produk, perawatan menjadi
sangat penting dan harus dilakukan.

Dalam skenario produksi otomatis seperti yang ada saat ini, proses
manufaktur didasarkan pada sistem "produksi tanpa awak™, yang artinya bahwa
produksi dikerjakan oleh mesin-mesin yang telah diprogram dengan otomatis.
Mesin-mesin yang digunakan untuk memproduksi barang tersebut sangat
canggih, sehingga perawatan mesin-mesin tersebut menjadi proses yang
kompleks dan penting untuk mencapai kualitas produk.

Saat ini, banyak perusahaan memiliki tingkat produktifitas yang rendah
karena kerusakan mesin dan peralatan yang tinggi, sehingga sistem perawatan
mesin terus berkembang untuk memenuhi kebutuhan saat ini. Tingkat
kerusakan mesin yang tinggi akan menyebabkan proses produksi suatu
perusahaan manufaktur akan mengalami banyak gangguan dan menyebabkan
perusahaan tersebut sulit untuk mencapai target produksi yang diinginkan. Hal
seperti ini menimbulkan kerugian bagi perusahaan dengan jumlah yang tidak
sedikit.

penurunan kapasitas mesin / peralatan Terdapat dua jenis, yaitu:

a. Natural Deterioration adalah penurunan produktivitas mesin / peralatan
secara wajar karena kerusakan atau penurunan kondisi fisik
mesin/peralatan pada saat pengoperasian, meskipun dioperasikan
secara wajar.

b. Accelerated Deterioration adalah penurunan tenaga kerja mesin /

peralatan karena kelalaian manusia, yang dapat memperburuk
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kegagalan mesin / peralatan karena menimbulkan kesalahan serta
kegagalan yang seharusnya tidak dilakukan dalam kaitannya dengan
mesin/peralatan.
3. Pengertian Warp Knitting atau Rajut Lusi
Bagian mesin yang secara langsung berhubungan dengan pembuatan
kain yaitualat rajut utama (primer) dan alat rajut pembantu (sekunder). Alat
rajut sekunder ialah roda patroon, alat yang mengontrol pembuatan corak
jeratan. Mesin rajut lusi ialah salah satu kegiatan pembuatan kain yang paling

sering digunakan saat sekarang ini.

a. Pengantar benang (guide)

Pengantar benang ialah lembaran baja tipis kecil dengan lubang
di salah satu ujungnya. Benang lusi dimasukkan ke dalamnya.
Pengantar benang dipasangkan pada batang besi dengan jarak yang
sama dan searah. Semua pengantar benang bergerak bersama-sama,
searah, jika mereka bergerak ke depan atau ke belakang. Apabila peluru
(Kamran) dinaikkan atau diturunkan pada mesin tenun, gerakan ini

mirip dengan gerakan mata peluru.

b. Jarum

Jarum yang digunakan pada mesin rajut lusi adalah jarum kait
(spring needle atau bearded needle), jarum compound, atau jarum lidah.

Sebelum kemajuan teknologi, mesin rajut lusi hanya dapat dibedakan
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berdasarkan jenis jarum yang digunakan. Namun, saat ini, mesin rajut
lusi tidak lagi dapat dibedakan berdasarkan jenis jarum yang digunakan.
Jarum-jarum dipasang pada batang besi berjajar, yang dikenal sebagai
"bar".

Oleh karena itu, kain satu bar dibuat pada mesin dengan satu
guide bar. Mesin dengan dua bar tidak selalu memerlukan dua guide
bar—satu di depan dan satu di belakang—tetapi masing-masing guide
bar dihungkan sedemikian rupa sehingga dapat berayun ke depan atau
ke belakang melalui barisan jarum-jarum.

Gulungan Lusi

Dalam mesin rajut lusi, benang digulung didalam gulungan lusi
seperti yang terjadi pada perajutan (rajut beam). Tergantung pada total
guide-bar dan lebar mesin, jumlah gulungan lusi ini dapat mencapai dua
atau lebih. Mesin dua bar memiliki dua set gulungan lusi; satu di depan
mesin dan yang lain di belakang. Lusi gulungan depan dicucuk dalam
guide-bar depan dan lusi gulungan belakang dicucuk dalam guide-bar
belakang. Benang jacquard harus diambil dari kelosan kecil yang
dipasang pada rak kelosan dan diletakkan di belakang gulungan. Lusi

beam yang disuapkan pada jarum melalui guide dengan penguluran

Meskipun penguluran lusi bisa dilakukan dengan metode
pengeraman beam, sebagian besar dilakukan dengan penguluran yang

positif, yang berarti beam diputar terus menerus untuk mengulurkan
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sejumlah benang lusi dengan panjang yang telah ditentukan pada setiap

satu putaran mesin melalui roda-roda gigi regulator.

. Pattern whele

Semua guide-bar memiliki bentuk roda yang terletak di samping
mesin. Pattern wheel terdiri dari beberapa segmen, masing-masing
dengan jarijari yang berbeda. Pada salah satu ujung guide-bar terdapat
rol penyentuh, mirip dengan rol follower pada cam. Dengan per yang
kuat, rol penyentuh tersebut ditekankan pada pola roda. Dengan
demikian, ketika pola roda berputar, guide-bar tidak hanya diam tetapi
bergeser-geser kesamping karena ditekan oleh bentuknya yang tidak
bulat. Fungsi dari pola roda adalah untuk mengontrol pergeseran guide-
bar. Namun, tujuan penggunaan pola roda adalah untuk memungkinkan
guide bar bergerak kesamping untuk melingkarkan benang pada jarum
saat membuat desain kain rajut.

Penggulung kain

Kain-kain yang telah dibuat menggunakan mesin Rajut.
Digulung menggunakan gulungan kain dengan otomatis, atau dengan
gerakan aktif. Alat yang digunakan untuk menggulung kain ini biasanya
bekerja secara negative berdasarkan ketegangan yang telah diatur. Jika
terjadi ketidakkencangan pada kain yang diproduksi, penggulungan
terjadi. Beberapa faktor yang menjadi penentu struktur kain rajut lusi

yaitu:
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1) Kehalusan mesin atau pengukurnya

2) Total guide bar yang digunakan

3) Total serat lusi pada tiap beam

4) jenis serta nomor seratbenang yang dipakai

5) jumlah lusi per bar

6) kualitas kain dalam kursus per inchi

7) teknik pencucukan pada guide dan

8) gesekan relatif dari guide bar di lokasi tertentu dalam lapping.

Dalam kain rajut lusi, pembuatan jeratan terjadi secara
berurutan dari bagian pertama ke bagian kedua, dan seterusnya. Mesin
rajut lusi tersedia didalam berbagai lebar dan ketebalan. Kain rajut lusi
memiliki keunggulan bahwa ia dapat digunakan dalam desain dan
memiliki konsisten dimensi yang hampir mirip dengan kain tenun.
Namun, kain rajut pakan, yang elastis, dapat digunakan untuk
membuatnya.

Selama proses perajutan, terutama rajut lusi, benang harus
ditahan dengan baik. Dalam kelosan, hanian harus memiliki tegangan
atau kekerasan sama rata. Bentuk hanian juga harus bagus dan tidak
memiliki gelombang. Berikut adalah contoh hanian baik dan buruk.
Penghanian pada perajutan dan penghanian dalam proses pertenunan

pada dasarnya sama, hanya berbeda ukuran.
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4. Warp Knitting Karl Mayer
Karl Mayer adalah pemimpin pasar dan teknologi dalam manufaktur

mesin tekstil. Selain itu, dia adalah pendorong penelitian dan inovasi. Ini ideal
untuk rajutan lusi dan tekstil industri. Perusahaan Karl Mayer didirikan oleh
bapak Karl Mayer pada tahun 1937. la memproduksi mesin Trico sepuluh
tahun kemudian, dan kisah sukses dimulai. Bisnis keluarga Jerman ini saat ini
berada di puncak industri Warp Knitting global. Pada saat yang sama, Karl
Mayer membuat peralatan jahit lungsin dan tenun menjadi standar di industri
tekstil.
a. Mesin dua sisir Trico
Mesin warp Trico dua sisir berkapasitas tinggi untuk membuat kain
yang halus, elastis, dan tidak elastis. Mesin ini memiliki tingkat
produktivitas terbaik dan dirancang untuk membuat kain yang sederhana

dan ringan.

Gambar 2. 1 Mesin Warp Knitting dua sisir Trico

Sumber : www.karlmayer.com

Mesin Warp Knitting Trico tiga sisir memiliki tingkat fleksibilitas

yang tinggi. Mesin ikat pinggang HKS 3S kapasitas tinggi dan HKS 3M


http://www.karlmayer.com/

25

fleksibel dapat menghasilkan kain elastis dan non elastis, dan mesin ikat
pinggang HKS 3M-P cocok untuk ikat pinggang Terry. Ketiga model
memiliki tempat tidur yang terbuat dari serat karbon. Ada juga mesin Warp
Knitting Basic Series TM di bidang tiga sisir, yang digunakan untuk

menghasilkan kain datar bebas elastis.

Gambar 2. 2 Mesin Warp Knitting tiga sisir Trico

Sumber : www.karlmayer.com

Karl Mayer menyediakan berbagai mesin warp Trico empat sisir
untuk memenuhi berbagai kebutuhan pola dan fleksibilitas. Mereka dapat
membuat kain yang tidak hanya elastis tetapi juga non-elastis. Empat batang
sisir dapat memproses banyak benang sekaligus. Kemampuan jacquard
meningkat dengan sistem lintasan elektronik (EL). Pada saat yang sama, ada

mesin yang digunakan untuk membuat kain Terry.


http://www.karlmayer.com/
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Gambar 2. 3 Mesin Warp Knitting empat sisir Trico

Sumber : www.karlmayer.com

b. Mesin Warp Knitting raschel
seri elastis: Seri model dalam keluarga mesin warp knitting Raschel ini
memiliki dua mesin warp knitting yang dirancang khusus untuk membuat kain
yang sangat elastis. Mesin warp knitting berperforma tinggi ini, juga dilengkapi
dengan sistem traverse bar sisir elektronik (EL), dapat menghasilkan kain yang

praktis dan modis.

i
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Gambar 2. 4 Mesin Warp Khnitting raschel seri elastis

Sumber ; www.karlmayer.com

Mesin jacquard Raschel berkecepatan tinggi dapat membuat kain

elastis dan non elastis. Perangkat jacquard jacquard dapat membuat banyak


http://www.karlmayer.com/
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siklus pola dan menambahkan area kerja ke dalam kain. Mesin jacquard
jacquard ini dilengkapi dengan sistem traverse batang sisir elektronik dapat

dengan cepat mengubah bantalan benang dan membuat lebih banyak area kerja.

Gambar 2. 5 Mesin Warp Knitting jacquard Raschel

Sumber : www.karlmayer.com

Seri jala adalah mesin jahit raschel yang dapat memproduksi semua
jenis kain mesh non-simpul dari halus hingga kasar, seperti jaring jerami, jaring
industri, jaring penyimpanan hijau, dan jaring ikan. Mesin ini dapat bekerja
dengan jalinan filamen datar, monofilamen, atau dua jenis benang dan kain
mesh proses industri. Mesin dengan sistem traverse bar sisir elektronik (EL)

dapat membuat kain dengan berbagai ukuran mata jaring dengan cepat.


http://www.karlmayer.com/
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Gambar 2. 6 Mesin Warp Knitting Raschel seri jala

Sumber : www.karlmayer.com

Double needle bed Raschel warp knitting machine
Double needle bed Raschel warp knitting machine kain spacer
biasanya digunakan untuk membuat kain spacer. Semua model dapat
memproduksi kain spacer dengan ketebalan sedang dan kehalusan, dengan
jarak maksimal 15 milimeter antara pelat pemisah cincin. Di antara mereka,
RD 7/2-12 en adalah yang paling fleksibel dan produktif. Mesin ini
menghasilkan kain yang digunakan terutama di industri bahan sepatu dan

kasur, serta industri mobil.


http://www.karlmayer.com/
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Gambar 2. 7 Double needle bed Raschel warp knitting machine spacer
biasa

Sumber : www.karlmayer.com

Double needle bed Raschel warp knitting machine kain spacer jacquard
dilengkapi dengan teknologi Piai Jaka digunakan untuk membuat kain spacer

dengan pola yang dipersonalisasi.

Gambar 2. 8 Double needle bed Raschel warp knitting machine kain
spacer jacquard
Sumber : www.karlmayer.com

Model khusus untuk memproses kain spacer tiga dimensi industri

dan semi industri adalah mesin jahit dua needlebed Raschel warp knitting


http://www.karlmayer.com/
http://www.karlmayer.com/
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kain spacer laminasi tinggi. Mesin Warp Knitting HD 6 / 20-35 memiliki
jarak antara pelat pelepas loop 20-35 mm, yang cocok untuk produksi
produk biasa. Selain itu, HD 6 / 20-65 EI memiliki kemampuan jacquard
yang kuat, dan jarak antara pelat pelepas loop dapat disesuaikan antara

20-65 mm.

Gambar 2. 9 Double needle bed Raschel warp knitting machine kain

spacer laminasi tinggi

Sumber : www.karlmayer.com

Double needle bed Raschel warp knitting machine untuk kain
selimut dan kain beludru ini berfokus pada membuat kain dan selimut
beludru kelas atas. Kain spacer dibuat di mesin, lapisan spacer dipotong,
dan perawatan fuzzing dilakukan. Beludru jenis kain ini terikat pada kain

dasar dengan kuat.


http://www.karlmayer.com/
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Gambar 2. 10 Double needle bed Raschel warp knitting machine kain

selimut dan kain beludru

Sumber : www.karlmayer.com

Model seri Rdpj dan DJ menggunakan teknologi Piai untuk
menghasilkan produk silindris dan halus, yang cocok untuk produksi
kain sedang hingga sangat halus. Ini adalah mesin warp knitting Double

needlebed Raschel warp yang mulus.

Gambar 2. 11 Double needle bed Raschel warp knitting machine produk

mulus

Sumber : www.karlmayer.com
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5. Overall equipment effectiveness atau OEE

Seorang praktisi industri suku cadang dari Jepang bernama Seiichi
Nakajima pertama kali menggunakan metode OEE untuk mengukur
kemampuan mesin, pada sekitar tahun 1980. Konsep ini selanjutnya
berkembang sangat pesat di Jepang dikarenakan nilai tambah yang langsung
bisa dirasakan oleh perusahaan manufaktur negara itu, dengan bukti
meningkatnya efisiensi dan produktifitas mesin produksi, meningkatnya laba
perusahaan, serta peningkatan efisiensi dan efektifitas yang bisa mengurangi
biaya pemelihaaan mesin (Athallah et al., 2024).

Menurut (Romadhon, 2023), metode efektivitas mesin secara
keseluruhan (OEE) adalah alat untuk menilai dan memperbaiki metode yang
benar untuk memastikan peningkatan produktivitas selama penggunaan mesin
atau peralatan. OEE akan secara langsung menemukan perbedaan antara
performa sebenarnya (status operasi dan produksi yang sedang berlangsung)
dan performa ideal (target yang ingin dicapai).

Menurut (Nafia et al., 2022), Effectiveness Overall Equipment (OEE)
adalah salah satu standar tolak uku produktivitas industri. Lebih singkatnya, ini
menghitung bagian waktu kegiatan yang sangat produktif. Dengan skor OEE
seratus persen, artinya kualitas seratus persen (hanya komponen berkualitas
tinggi), kinerja seratus persen (secepat mungkin), dan ketersediaan seratus
persen (tanpa waktu berhenti). Cara Menggunakan OEE: OEE didasarkan pada

tiga pengukuran langsung pada peralatan dan produk yang dihasilkannya, dan
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tujuannya sendiri adalah untuk menemukan dan mengukur kerugian yang
terkait dengan peralatan yang mengurangi produktivitas. Ini adalah satu-
satunya metrik terbaik untuk mengidentifikasi kerugian, membandingkan
kemajuan, dan meningkatkan produktivitas peralatan manufaktur.

Adapun perhitungan OEE dalam persamaan (4) di bawah ini.

OEE = AXP X Qoo e, 2.1)

Dimana:

A = Avalilibility rate

P = Performance rate

Q= Quality rate

. Availability Rate

Availability ialah rasio dari waktu kegunaan mesin industri dan masa
kegunaan yang diinginkan pada waktu yang tersedia. Aksesibilitas ini
menentukan seberapabisa alat berat dapat bekerja.

Rasio ketersediaan ini ialah tingkat efektivitas kinerja mesin atau
sistem industri. Ini diukur dengan membandingkan waktu operasi dan waktu
persiapan. Parameter seperti ini dapat menunjukkan seberapa siap alat yang
tersedia dan dapat digunakan.

Sementara rendahnya ketersediaan biasanya disebabkan oleh
pemeliharaan yang kurang baik. Dengan demikian, waktu pengoperasian,

waktu pengisian, dan waktu henti diperlukan untuk menilai ketersediaan.
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Adapun perhitungan availibility dalam persamaan di bawah ini:

Avability = ZZETEEORTINE (30 e, (2.2)

loading time
Dimana:
Operation Time = Waktu operasi mesin

Loading Time = Jumlah total waktu yang ada dalam sehari

Planned downtime adalah jumlah waktu yang dihabiskan mesin untuk
pemeliharaan atau tugas manajemen lainnya. Operation Time adalah waktu
operasi yang tersedia setelah waktu downtime mesin dikurangi dari waktu
operasi yang diharapkan. Downtime mesin ialah waktu di mana mesin
seharusnya melakukan proses, tetapi tidak melakukannya karena adanya
kesalahan mesin atau peralatan. Mesin tidak beroperasi karena kerusakan
mesin atau peralatan, perubahan cetakan, melakukan proses setup dan

adjusment, dan alasan lainnya (Sahril, 2019)

Performance Rate

Performance rate adalah rasio yang menjelaskan kemampuan
peralatan dalam memproduksi barang, dihitung dengan mengalikan kualitas
produk yang dimiliki dengan waktu siklus idealnya terhadap waktu yang
tersedia untuk melaukan proses produksi (Jaya Munthe & Yuliarty, 2021)
a. ldeal cycle time
b. Total Produksi

c. Operation time

Rumusan Perhitungan rasio ini yaitu:
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Total Produksi X Ideal Cycle Time
Operation Time

Performance Rate = X100 %.....cccveiiiiinnne (2.3)

Dimana:
Total Produksi = total produksi per bulan
Ideal Cycle Time = Waktu siklus

Operation Time = Waktu operasi

Rate Of Quality Product
quality Rate dihitung dengan dua faktor berikut:
a. Total produk dan
b. Total produk yang cacat.
Jadi, quality rate adalah rasio jumlah produk yang lebih baik terhadap
jumlah total produk yang diproses.

Adapun rumusan quality rate dalam persamaan di bawabh ini:

Total Produksi—Total Defect
Total Prodksi

Quality Rate = X100% ..o (2.4)
Dimana:
Total Produksi = total produksi per bulan

Total Reject = total produk rusak

. Tujuan Impelentasi Overall Equipment Effectiveness (OEE)
OEE diukur dalam periode waktu tertentu, seperti shift, harian,
mingguan, bulanan, atau tahunan. Ini karena OEE dapat digunakan dalam

berbagai tingkat di lingkungan perusahaan.
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a. Bisa dipakai untuk "benchmark” untuk mengukur rencana industry
dalam peformasi.

b. Nilai OEE yang diperkirakan dari aliran produksi bisa dipakai untuk
menjadi pembanding garis perfomasi melintang perusahaan; ini akan
menggambarkan aliran yang kurang signifikan.

Jika proses permesinan dilakukan secara individual, ukuran OEE
dapat digunakan sebagai dasar untuk mempertimbangkan pembelian
peralatan baru. Dalam hal ini, pihak pengambil keputusan dapat mengetahui
kapasitas peralatan saat ini sehingga mereka dapat membuat keputusan yang
tepat tentang kapasitas peralatan. Dengan menggunakan metode lain, seperti
alat kualitas dasar seperti Pareto Analysis dan Cause-Effect Diagram, nilai
OEE dapat diketahui. Dengan demikian, faktor penyebab penurunan nilai
OEE dapat diidentifikasi dengan metode ini. Dengan faktor-faktor penyebab
tersebut, perbaikan dapat segera dilaksanakan (Buana et al., 2022).
Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Penilaian OEE memperhitungkan semua faktor six big losses, yang
dibagi menjadi tiga faktor utama: tingkat ketersediaan, tingkat kinerja, dan
tingkat kualitas. Oleh karenanya, penilaian OEE adalah metode yang
komprehensif untuk menemukan tingkat efektifitas mesin atau sistem
karena mencakup semua faktor yang mempengaruhi keefektifan mesin.

Dalam menjalankan mesin atau sistem, perusahaan seringkali hanya
menilai keefektifan mesin atau sistem berdasarkan frekuensi kerusakan. Ini

penting karena frekuensi kerusakan mempengaruhi tingkat efektifitas mesin
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atau sistem. Namun, ada lima faktor lain yang dapat mempengaruhi
keefektifan mesin atau sistem selain kerusakan. Perhitungan tingkat
efektifitas mesin (OEE) adalah perhitungan yang paling menyeluruh dan
paling teliti yang memperhitungkan tingkat efektifitas mesin. Namun, ada
waktu ketika keterbatasan pencatatan data menjadi hambatan yang
signifikan bagi proses perhitungan OEE. Bisnis seringkali tidak ingin
mengeluarkan biaya yang signifikan untuk mencatat semua datanya.
Akibatnya, proses perhitungan OEE berbeda dari satu perusahaan ke
perusahaan lainnya, terutama dalam hal data yang digunakan.

Menurut (Buana et al., 2022) ada 4 cara untuk melihat skor OEE,
yaitu:

a. Jika OEE = 100%, produksi dianggap sempurna, yang berarti hanya
memproduksi produk tanpa cacat, cepat, dan tidak ada downtime.

b. Jika OEE = 85% hingga 99%, produksi dianggap kelas dunia.
Banyak perusahaan menganggap skor ini sebagai target jangka
panjang.

c. jika OEE antara 60 dan 84%, produksi dianggap wajar, tetapi
menunjukkan ruang untuk improvement.

d. Jika OEE kurang dari 60 persen, produksi dianggap memiliki skor
yang rendah, tetapi biasanya dapat diperbaiki dengan pengukuran

langsung.
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11. Six Big Losses
Six Big Losses Dalam teori Total Productive Mainttenance (TPM), ada
enam kerugian besar yang seharusnya dihilangkan. Ini termasuk kegagalan
perangkat (breakdown), pengaturan dan penyesuaian, idling dan stoppages
kecil, penurunan kecepatan, kegagalan kualitas, dan Kkerugian startup

(penurunan hasil).

a. Breakdown Losses

Kerugian kerusakan yang karenakan oleh kegagalan mesin yang
tidak terduga yang memerlukan perawatan khusus dikenal sebagai

kerugian kerusakan.

b. Setup and Adjustment Losses

Kerugian yang dikarenakan oleh penyesuaian pada peralatan
disebut Setup and adjustment losses. Contoh kerugian penyiapan dan
penyesuaian adalah pengecekan peralatan sebelum proses produksi,

penyiapan mesin, dan sebagainya.

c. ldling and Minor Stoppage

Kerugian yang terjadi karena masalah atau masalah yang bersifat
sementara atau membutuhkan waktu singkat untuk diselesaikan, seperti
kemacetan yang disebabkan oleh produk yang tersangkut, dapat
diselesaikan ketika operator menyingkirkan produk tersebut, dan proses

bisa bekerja kembali setelahnya.
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d. Reduced Speed Loss

Reduced speed loss ialah saat mesin tidak bekerja pada kecepatan
yang seharusnya, ia mengalami penurunan kecepatan, yang membuatnya

bekerja lebih lambat daripada kecepatan yang dirancang untuknya.

e. Quality Defect and rework

Quality defect and rework ialah kerugian yang terjadi karena
peralatan yang memproduksi produk tidak cukup kualitas yang

diinginkan, dalam beberapa kejadian, produk cacat harus diperbaiki.

f. Yield Losses

yield losses ialah kerugian yang terjadi karena peralatan yang
memproduksi produk tidak sesuai sepeti spesifikasi pada tahap awal

pengembangan..

12. Diagam Cause and Effect (Fishbone)

Diagram Cause and Effect, juga dikenal sebagai diagram akibat, ialah
alat yang digunakan untuk membantu menemukan, memilih, dan
mengambarkan berbagai penyebab potensial dari satu masalah atau spesifikasi
kualitas tertentu. Diagram ini menunjukkan keterkaitan antara masalah dan
semua faktor penyebab yang mempengaruhi masalah tersebut. Jenis diagram
ini, yang ditemukan oleh Kaoru Ishikawa, kadang-kadang disebut sebagai
diagram "Ishikawa" atau "tulang ikan™ atau "fishbone" karena terlihat seperti

tulang ikan. Diagram fishbone ini bisa dipakai ketika kita butuh:
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a. Mengidentifikasi sumber masalah atau sebab mendasar dari kondisi,
akibat atau permasalahan tertentu.
b. Memilah dan menjelaskan hubungan antara beberapa faktor yang
menimbulkan akibat atau proses tertentu.
c. Menganalisis masalah saat ini hingga keputusan yang benar bisa
didapat.
B. Tinjauan Pustaka
Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah subjek dari
penelitian ini, yang mengacu pada beberapa jurnal atau studi sebelumnya.
Beberapa jurnal atau penelitian terdahulu dapat dilihat pada tabel 2.1 berikut ini:

Tabel 2. 1 Data Penelitian Terdahulu

NO PENULIS TAHUN JUDUL HASIL PENELITIAN

Pencapaiaan nilai Availability
rate, performance efficiency,
quality rate, dan overall
equipment effectiveness dari
mesin Burner Oil (UH-61)
pada bulan Desember 2021 —
Mei 2022 Rata-rata

Dika Analisis encapaian nilai availabilit
Andrianto , Produktivitas dengan P P y
. rate sebesar 71.31%,
Elly Ismiyah, Metode Overall i
1 2023 . performance efficiency
Moh Equipment sebesar 97.39%, quality rate
Jufriyanto Effectiveness (OEE) ; » d y

sebesar 99.28%, OEE sebesar
69.03%. berdasarkan hasil
pencapaian tersebut, nilai
availability rate dan nilai OEE
tidak mencapai nilai ideal
yang menyaratkan >90% dan
> 85%, sehingga
menunjukkan adanya ruang

Pada Mesin UH-61
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NO

PENULIS

TAHUN

JUDUL

HASIL PENELITIAN

untuk melakukan perbaikan
(Improve)

Daud Jaya
Munthe, Popy
Yuliarty

2021

Analisis Nilai
Overall  Equipment
Effectiveness (OEE)
Untuk Meningkatkan
Efektivitas  Sistem
Demineralisasi Air di
Steelmaking  Plant
PT. Krakatau Posco

Nilai OEE pada sistem
demineralisasi air di
Steelmaking Plant  PT.
Krakatau Posco pada bulan
November 2017 hingga bulan
Februari 2018 adalah berkisar
antara 68.40% - 75.42%.
Hasil analisa dan perhitungan
Six Big Losses menunjukkan
bahwa kerugian terbesar
berasal dari faktor Setup &
Adjustment  Loss,  yaitu
peneyetelan kembali sistem
saat terjadi kerusakan, dengan
total time loss sebesar 308.01
jam atau 50.08%. Solusi yang
diperoleh dari hasil
brainstorming dengan
departemen — departemen
terkait untuk menyelesaikan
akar  permasalahan  pada
kategori lingkungan adalah
menambah  operator  jika
dibutuhkan pembersihan
lantai.
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NO

PENULIS

TAHUN

JUDUL

HASIL PENELITIAN

Isya Nafia,
Azizah Nur
Kamila,
Andhika
Putrana Isdy,
Muchammad
Fauzi

2022

Analisis
Produktivitas Mesin
Filling Krim Pada
PT. XYZ
denganMenggunakan
Metode Overall
Equipment
Effectiveness

Perhitungan nilai faktor OEE
pada mesin filling krim di PT
XYZ ini dilakukan
berdasarkan pengamatan hasil
produksi periode Desember
2020 — November 2021.
Diperoleh nilai faktor rata-
rata  Avaibility  sebesar
90,64%, Perfomance
Efficiency sebesar 97,27%,
dan nilai Rate of Quality
sebesar 97,52%. Sehingga
dihasilkan nilai OEE sebesar
85,97%, dimana nilai tersebut
menunjukkan bahwa OEE
pada mesin filling krim PT
XYZ memenuhi  standar
world class. Namun pada
faktor Rate of Quality masih
belum memenuhi standar
World Class OEE, karena
nilai Rate of Quality hanya
sebesar 97,52% dari
standarnya yaitu 99,9%. Nilai
faktor Rate of Quality ini
masih  dapat  diperbaiki
dengan melakukan evaluasi
dan perbaikan proses untuk
meningkatkan faktor Rate of

Quality.

Ahmad
Romadhon

Analisis Total
Produktive
Maintenance (TPM)
dengan
Menggunakan
Metode Overall
Equipment
Effectiveness (OEE)
Pada Paper Machine

Rata-rata tingkat efektivitas
Overall equipment
Efectiveness pada  paper
machine tahun 2022 adalah
sebesar 84,40%, masih di
bawah standard world class
yaitu sebesar 85%. Sedangkan
rata rata nilai availability pada
paper  machine  sebesar
92,28%.  Rata-rata nilai
performance rate pada paper
machine sebesar 93,86%.
Rata-rata nilai quality rate
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NO PENULIS TAHUN JUDUL HASIL PENELITIAN
pada paper machine sebesar
97.45%.
Dari perhitungan yang telah
dilakukan terkait nilai Overall
Equipment Effectiveness
(OEE) pada mesin cutting
MK920YMI diperoleh nilai
Analisis rata-rata dari availibility rate
Muhammad . .| sebesar 95%. Lalu untuk nilai
Produktivitas Mesin .
Fery Athallah , . rata-rata dari performance rate
. Cutting .
Fahriza Nurul Menaaunakan yaitu sebesar 86%.
5 Azizah , 2024 99 Sedangkan, nilai rata-rata dari
, Metode Overall i
Wahyudin Equipment quality rate sebesar 99,43%.
Wahyudin guipr . Hasil akhir OEE dari mesin
Effectiveness di PT T
ABC tersebut memiliki nilai rata-
rata sebesar 81,33% yang
dimana belum  mencapai
ABstandar yang ditetapkan
sebesar 85% sehingga mesin
tersebut dapat dikatakan
belum efektif dan efisien.
Dari data dan analisis dalam
kurun waktu bulan Januari
2023 dapat ditarik hasil akhir
dari
Penigkatan perhitungan ini, yaitu:
Effektitifitas  pada | g. Skor perhitungan rate
Dwi Pravodo mesin tenun jacquard availability yaitu didapat
Y090, dengan metode OEE 75.81%.
6 M. Cipto 2023 I - h. Sk hi
Sugiono (Overg Equipment | h. Skor perhitungan rqte
Effectiveness)  PT. performance yaitu
BEHAESTEX didapat 95.31%.
PEKALONGAN I. Skor perhitungan rate
quality yaitu didapat

99.94%.
.- Skor perhitungan rate oee
yaitu didapat 72.21%.




BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

A. Metode Penelitian

Dalam penelitian ini, pendekatan deskriptif kuantitatif digunakan. Tujuan
dari pendekatan ini adalah untuk menggambarkan situasi secara objektif dengan
memakai angka dari saat pencarian data, penafsirannya, hingga penampilan dan
hasilnya. (Arikunto, 2020). Data primer serta sekunder didapat saat wawancara
dengan operator mesin dan manajer produksi (Rabiatussyifa et al., 2022). Selain
itu, peneliti mengumpulkan data lewat observasi tentang waktu yang digunakan
untuk menghasilkan produk per produksinya. Selanjutnya, mereka melihat
prosedur operasional standar (SOP) pada mesin pembuatan manik, serta informasi
lain yang terkait dengan mesin. Namun, data sekunder adalah data kuantitatif yang
memuat catatan masa lalu perusahaan selama enam bulan, yaitu dari Januari 2024
hingga Juli 2024. Data ini mencakup downtime, waktu operasional, jumlah

produksi aktual, dan jumlah reject.

B. Waktu dan Tempat Penelitian
1. Tempat Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan di Fujian Honggang Textile Technology
Co, Lt yang beralamat di Fuging Yuanhong Invesment Zone, Fuzhou, Fujian,
China. Perusahaan ini bergerak di bidang tekstil, Setiap tahun lebih dari 100
jenis produk baru diluncurkan ke pasar. Kain-kain berkualitas baik yang

dipakai untuk pakaian renang, celana dalam, pakaian dalam berbentuk pakaian

44
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olahraga, kain tekstil rumah, dan seri olahraga. Penelitian ini dilakukan pada

departemen produksi yang tepatnya di divisi Jing Bian. Objek penelitian ini

dilakukan dengan mengambil salah satu sampel mesin yang ada pada divisi

tersebut. Adapun mesin yang dijadikan sampel pada penelitian adalah proses

Warp Knitting pada mesin Warp Knitting KARL MAYER KHS 2-SE .

didaalam penelitian ini data yang dipakai ialah data primer dan data Sekunder

pada rentang waktu Januari 2024 — Juni 2024. Peneliti juga ikut aktif di dalam

aktivitas produksi guna mendapatkan data yang seakurat mungkin.

. Waktu Penelitian

Waktu Penelitian dilakukan pada bulan April hingga bulan Agustus

2024, adapun dapat dilihat dalam tabel ini.

Tabel 3. 1 Waktu Penelitian

NO

Uraian

kegiatan Agustus

Judul

Proposal

w

Pengumpulan
data

Pengolahan
Data

Seminar

Laporan
Skripsi

ol O |~ W

Ujian Skripsi

Sumber : Olah Data
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C. Variabel Penelitian
Dua variabel dipakai pada penelitian ini yaitu variabel bebas dan
variabel terikat. Variabel bebas, juga dikenal sebagai variabel independen,
ialah variabel yang dianggap sebagai penyebab adanya variabel terikat yang
diduga sebagai akibatnya; variabel terikat, juga dikenal sebagai variabel
terikat, adalah variabel (akibat) yang diprediksi, yang berubah sesuai dengan
perubahan variabel bebas. Dalam kebanyakan kasus, situasi yang ingin kita
katakan dan jelaskan.
1. Variabel Bebas (Independent): Overall Equipment Effectiveness (X)
2. Variabel Terikat (Dependent): Produktivitas Mesin Warp Knitting Karl

Mayer KHS 2-SE(Y)

D. Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data dalam penelitian ini menggunakan 4 metode, yaitu:
1. Observasi

Metode ini menggunakan penelitian langsung terhadap objek
penelitian untuk mendapatkan data. Sebelum menggunakan metode ini,
peneliti akan melakukan pendekatan dengan subjek penelitian untuk
menjadi lebih akrab dengan subjek.

2. Wawancara

Pengumpulan data melalui tanya jawab secara langsung dan

bertatap muka dengan subjek yang dilakukan secara sistematis dan
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berdasarkan tujuan peneliti dikenal sebagai wawancara. Wawancara juga
mencakup pengumpulan data terhadap orang lain melalui tanya jawab, baik
secara pribadi maupun kelompok.

3. Dokumentasi

Dokumentasi Merupakan data yang diambil dari dalam bentuk foto

kegiatan yang berkaitan dengan proyek penelitian

4. Studi Pustaka

Studi pustaka merupakan suatu pembahasan yang berdasakan pada
buku-buku referensi yang mendukung penelitian ini dan menunjang

metode observasi dan wawancara yang telah dilakukan.

E. Metode Analisis Data
Metode Analisis data yang diterapkan pada penelitian ini yaitu
menggunakan analisis Overall Equipment Effectiveness (OEE) dengan tujuan
menilai seberapa efektif kinerja mesin Warp Kbnitting tersebut. Dilakukan
perhitungan nilai OEE. Tahapan dalam perhititungan nilai OEE adalah sebagai

berikut:

a. Perhitungan Avaibility Rate

Avaibility merupakan Jumlah waktu yang direncanakan untuk proses
produksi dibandingkan dengan jumlah waktu yang sebenarnya dihabiskan

untuk proses produksi.
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Avability - operation Time

loading time
Dimana:

Operation Time = Waktu mesin beroperasi

Loading Time = Jumlah keseluruhan waktu yang tersedia dalam sehari
untuk melakukan proses produksi, dihitung dari penjumlahan operation
time dan downtime.

Downtime = Waktu terhentinya mesin

Perhitungan Performance Rate

Performance rate adalah suatu rasio yang menunjukkan seberapa

baik mesin dapat menghasilkan produk atau output.

Total Produksi X Cycle Ti
Performance Rate = ——2-T0¢WSt 2 =yere (IRe

X 100 %...oorrrvveeren (3.2)

Operation Time

Dimana:
Total Produksi = Jumlah keseluruhan hasil proses produksi per bulan
Cycle Time = Waktu siklus
Operation Time = Waktu beroperasi
Perhitungan Quality Rate
Quiality rate adalah perbandingan dari jumlah produksi yang

masuk uji kualitas dengan total produksi .

Total Produksi—Total Defect

Quality Rate = Total Prodksi

X100% ...cooveniiiiin, (3.3)

Dimana:
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Total Produksi = Jumlah keseluruhan hasil proses produksi per bulan
Total Reject = Jumlah produk rusak

Analisis Hasil Perhitungan OEE

Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah evaluasi
efektivitas peralatan secara keseluruhan untuk mengevaluasi tingkat
kemampuan dan kinerja peralatan. Tujuan OEE adalah untuk mengukur
efektivitas sistem perawatan, sehingga metode ini dapat mengetahui
kualitas output mesin atau peralatan. Rumus dari OEE adalah sebagai

Berikut :

OEEZAXP X Qe (3.4)
Dimana:

A = Avaibility Rate

P = Performance Rate

Q = Quiailty Rate

Setelah dilakukan pehitungan nilai OEE makan selanjutna melakukan

pehitungan nilai six Big Losess. Adapun tahap Pehitunganya Adalah Sebagai

Berikut:

a.

b.

Available Time merupakan waktu produksi yang tersedia dalam sehari.
Planned Downtime adalah waktu yang dialokasikan untuk melakukan
perawatan pencegahan atau aktivitas perawatan lainnya yang telah

dijadwalkan sebelumnya untuk memastikan bahwa kondisi mesin dan
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peralatan produksi lainnya dalam kondisi baik sehingga departemen
produksi dapat memenuhi jadwal produksi mereka

Loading Time dalam pengumpulan data disebut sebagai waktu dalam
produksi. Loading Time merupakan machine working time

Loading Time = Available — Planned Downtim........................ (3.4)
Losses downtime, juga dikenal sebagai waktu kerusakan dan perbaikan,
adalah waktu yang terbuang tanpa menghasilkan output karena
kerusakan mesin. Ini terjadi ketika mesin berhenti beroperasi karena
tidak ada proses produksi yang berjalan, dan ada waktu penyiapan dan
perubahan.

Downtime = Breakdown + Setup Adjustment ...................... (3.5)
Breakdown didefinisikan sebagai waktu di mana mesin mengalami
kerusakan yang menghentikan produksi. Ini dicatat ketika mesin mulai
rusak dan tidak dapat berfungsi kembali.

Setup and Adjustment Time Setup Time adalah waktu yang dibutuhkan
untuk memulai produksi komponen baru. Waktu ini dimulai saat mesin
berhenti, menurunkan produk, menaikkan produk, memanasan atau
menyesuaikan, dan melakukan percobaan dan perubahan hingga
mencapai spesifikasi yang ditetapkan.

Number of Defect adalah kerusakan produk pada saat pengaturan dan
penyesuaian karena percobaan di luar spesifikasi untuk mencapai
stabilitas dimensi yang diinginkan. Kerusakan menurun adalah

kerusakan produk pada saat pengaturan dan penyesuaian. Dalam
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pengumpulan data, hasil yang dikurangi disebut sebagai jumlah produk
yang rusak selama proses penyesuaian. Dalam pengumpulan data,
komponen yang ditolak dan dikerjakan disebut sebagai jumlah produk
yang ditolak selama proses produksi berlanjut. Untuk memudahkan
identifikasi masalah selama proses perbaikan, kedua jenis kerusakan ini

harus dipisahkan.



F. Diagram alir penelitian

| |

STUDI LITERATUR STUDI LAFANGAN

« JURNAL + DATA TOTAL PRODUKSI
* DATA WAKTU OPERASI MESIN
* DATA DEFECT PRODUK

v

\DENTIFIKASI N APAKAH KINERJA MESIN WARP KNITTING SUDAH
»

MASALAH SESUAI DENGAN STANDAR OEE ?
PENGUMPULAN DATA TAHAF PENGUMPULAN DATA DILAKUKAN DENGAN CARA
= DATA PRIMER > OB SERVASI, WAWANCARA, DOKUMENTA S| DAN STUDI
» DATA SEKUNDER PUSTAKA

l

PENGOLAHA DATA

v

PADA TAHAP INI BEERTUJUAN UNTUK MENGHITUNG SUATU
RASID ANTARA MANFAAT MESIN PERUSAHAAN DAN MASA
MANFAAT YANG DIINGINKAN.

PERHITUNGAN
AVABILITY RATE

Y

h

PADA TAHAP INI BEERTUJUAN UNTUK MENGHITUNG SUATU
RASIO YANG MENGGAMEARKAN HEMAMPUAN DARI
PERALATAN DALAM MENGHA SILKAN BARANG

PERHITUNGAN
PERFORMAMNCE RATE

Y

v

PADA TAHAFP INI BERTUJUAN UNTUK MENGHITUNG RASIO
JUMLAH PRODUK YANG LEBIH BAIK TERHADAP JUMLAH
TOTAL PRODUK YANG DI PROSES

PERHITUNGAN RATE
OF QUALITY

Y

¥

AMALISIS HASIL
PERHITUNGAN OEE

Y
AMNALISIS SIX BIG
LOSSES

Gambar 3. 1 Diagram Alir Penelitian

Sumber : Olah Data
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