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Abstrak. Industri otomotif menjadi andalan karena memiliki kontribusi terhadap perekonomian
nasional. Untuk mempertahankan eksistensi dan bertahan di tengah persaingan yang ketat, setiap
industri harus dapat terus meningkatkan kualitas dan kinerja perusahaan secara umum. Perusahaan
manufaktur injeksi plastik untuk komponen otomotif mengalami penurunan performa mesin. Kinerja
mesin berkaitan dengan kerugian yang terjadi di perusahaan. Untuk mengetahui penyebab turunnya
kinerja mesin, dilakukan penelitian dengan mengidentifikasi proses, keluaran, kerugian yang terjadi
dan mengambil tindakan lain jika diperlukan. Hasil analisis perhitungan OEE, mesin 7 memiliki kinerja
paling rendah dari total 8 mesin. Nilai OEE yang rendah dipengaruhi oleh availability, performance
dan quality, nilai availability rata-rata terendah 90%, OEE mesin 7 sebesar 81%. Faktor yang
mempengaruhi OEE rendah karena nilai availability yang rendah. Setelah dianalisa dengan diagram
tulang ikan, penyebab rendahnya ketersediaan adalah karena faktor mesin dan metode. Perbaikan
mesin 7 dengan metode SMED menunjukkan penurunan waktu setup sebesar 36%, sedangkan
perbaikan dilakukan dengan mengubah alur setup, penggantian komponen mesin, dan proses
purging. Dampak perbaikan meningkatkan ketersediaan sebesar 96%, kinerja dan kualitas meningkat
sebesar 99% sedangkan efisiensi mesin/OEE meningkat 93,98%

Kata kunci: OEE, SMED, six big losses, setup.

Abstract. The automotive industry is a mainstay because it has a contribution to the national
economy. To maintain existence and survive in the midst of intense competition, every industry must
be able to continuously improve the quality and performance company in general. Plastic injection
manufacturing companies for automotive components are experiencing a decline in machine
performance. Machine performance is related to losses that occur in the company. To find out the
cause of a decline in machine performance, research is carried out by identifying processes, outputs,
losses that occur and taking other actions if needed. Results of OEE calculation analysis, machine 7
has the lowest performance of a total of 8 machines. Low OEE value is influenced by availability,
performance, and quality, of three components, the lowest average availability value is only 90%,
machine 7 OEE is 81%. Factors affecting OEE are low because the value of availability is low. After
analyzing with fishbone diagram, the cause of low availability is due to machine and method factors.
Improvement to machine 7 using the SMED method showed a decrease in setup time by 36%, while
improvements were made by changing setup flow, replacing machine components, and purging
process. Impact of improvements increased availability by 96%, performance, and quality by 99%,
while machine efficiency/OEE increased by 93,98%.

Key words: OEE; plastic injection; set-up; six big losses; SMED

1. Pendahuluan

Industri otomotif menjadi salah satu jenis industri yang menjadi andalan karena memiliki kontribusi
yang cukup besar dalam perekonomian nasional. Di tengah persaingan yang cukup ketat dan era
globalisasi saat ini, perusahaan harus mampu mempertahankan kualitas produknya. Kualitas menjadi
salah satu faktor penentu produk diminati konsumen atau ditinggalkan. Kualitas yang baik dihasilkan
dari proses produksi yang baik yang sesuai standar. Proses produksi yang dilakukan secara terus
menerus menyebabkan kinerja mesin menjadi menurun sehingga diperlukan perbaikan berkelanjutan.
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Selain kualitas ada beberapa faktor yang dapat mempengaruhi konsumen. Kinerja dari perusahaan
yang memasok produk dapat mempengaruhi kepuasan konsumen, salah satu metode untuk terus
meningkatkan kinerja yaitu dengan pengurangan waktu setup melalui kaizen (SMED) dan
peningkatan produktivitas (Buehlmann & Kucuk, 2019). Untuk mengetahui kinerja sebuah
perusahaan diperlukan pengukuran setiap periode, dari kinerja yang sudah diketahui dapat dilakukan
tindakan selanjutnya. Dalam melakukan pengukuran terdapat standar atau target yang sudah
ditetapkan, dari target tersebut hasil pengukuran dapat dievaluasi apakah pengukuran yang sudah
dilakukan mencapai target atau tidak. Jika mencapai target, perusahaan harus mempertahankan
kinerja, namun jika tidak mencapai target harus dievaluasi yang menyebabkan target tidak tercapai.
Dalam melaksanakan aktivitas di perusahaan diperlukan kerjasama tim agar target yang sudah
ditetapkan dapat tercapai.

Kerjasama tim dan pengelolaan perusahaan perlu terus ditingkatkan supaya terus berkembang dan
dapat berkompetisi dengan perusahaan lain di bidang yang sama. Perbaikan berkelanjutan menjadi
salah satu kunci kesuksesan sebuah perusahaan untuk terus bertahan dan dipercaya sebagai
supplier dari perusahaan perakitan kendaraan roda dua. Salah satu masalah yang terjadi di
perusahaan komponen automotive, terjadi penurunan efisiensi mesin (OEE). Penurunan OEE juga
berdampak terhadap kualitas produk. Sebagai perusahaan yang memproduksi komponen kendaraan
roda dua yang berbahan baku plastik sudah berdiri selama belasan tahun harus memperhatikan
kualitas, efesiensi dan perlu dilakukan langkah lean manufacturig. Seiring berjalannya waktu, mesin
yang digunakan untuk proses produksi secara terus menerus mengalami penurunan kinerja.
Penurunan tersebut dapat mengakibatkan penurunan kualitas dan kuantitas. Penerapan metode
SMED dapat menurunkan pengeluaran biaya proses produksi plastik injection secara signifikan,
pengurangan waktu di lini produksi painting, kenaikan OEE di proses injection, proses painting wheel
covers dan painting front bumpers (Ribeiro et al., 2019). Pendekatan lean manufacturing dapat
berdampak terhadap efesiensi waktu setup berkurang, output lebih besar sehingga dapat menghemat
pengeluaran biaya (Karam et al., 2018). Untuk mengembalikan efesiensi mesin seperti semula di
perlukan langkah-langkah perbaikan, karena OEE dan pengukuran produktivitas secara sistematis
mampu meningkatkan produksi sehingga menjadi ukuran kinerja di industri manufaktur (Andersson &
Bellgran, 2015).

Pada aktivitas manufaktur OEE menjadi alat yang efektif dalam mengidentifikasi masalah. Untuk
meningkatkan kinerja produktivitas produksi pada industri manufaktur beberapa tools dapat
digunakan seperti SPC, OEE, autonomous maintenance, SMED, management visual, TPM, FMEA,
DOE (Prasetyo & Veroya, 2020). Kualitas dan kuantitas menjadi tolak ukur apakah proses produksi
berjalan dengan normal, kualitas sesuai keinginan konsumen atau kebutuhan konsumen dapat
terpenuhi 100% sehingga pengiriman produk ke konsumen tercapai. Jika permasalahan timbul dalam
hal kualitas dan kuantitas maka perlu di lakukan analisa akar masalah. Salah satu analisis yang biasa
digunakan dengan 4M dan 1E sehingga setiap permasalahan dapat di pecahkan dan di peroleh
solusi untuk memperbaikinya. Salah satu masalah yang terjadi di perusahaan adalah kondisi
penurunan efisiensi mesin, hal tersebut berbanding lurus dengan penurunan kinerja dari mesin
tersebut. Beberapa faktor yang mempengaruhi proses produksi diantaranya kerusakan mesin,
sumber daya yang tidak kompeten, tata letak yang tidak tepat, kecelakaan kerja, sehingga dapat
menyebabkan penurunan kualitas, kuantitas produk sehingga berdampak terhadap kepuasan
konsumen (Pinto et al., 2019).

Keterlibatan organisasi/managemen berpengaruh terhadap keberhasilan penerapan SMED dengan
kombinasi penerapan 9 alat lean yaitu 5S, standard kerja, kaizen, OEE, TPM, poka yoke, VSM,
metodologi A3 dan management visual (da Silva & Filho, 2019). Metode SMED dapat memperbaiki
operator dalam bekerja, kecelakaan kerja berkurang dan di dapatkan standarisasi yang ergonomis
(Kochańska & Burduk, 2019), selain itu dengan metode SMED dapat menurunkan waktu setup dan
mengurangi jumlah sumber daya yang di gunakan (Silva et al., 2020). Metodologi SMED memberikan
kontribusi terhadap peningkatan produksi dan mengurangi scrap (Vieira et al., 2020), implementasi
SMED di perusahaan manufaktur dapat mengurangi waktu berhenti sesaat yang tidak di perlukan,
memperpanjang waktu produksi sehingga dapat menambah nilai produk sehingga proses produksi
lebih efisien, kapasitas dan ketersediaan meningkat (Stuglik et al., 2019). Upaya mengurangi
pemborosan dengan mengidentifikasi akar masalan, mengambil tindakan perbaikan dengan
penerapan lean manufacturing menggunakan SMED, TPM, JIDOKA, POKA YOKE dapat mengurangi
kerugian proses produksi dan meningkatkan OEE (Arevalo-Barrera et al., 2019). Pengukuran kinerja
untuk menganalisis kapabilitas proses dengan pendekatan metode SMED bermanfaat pada
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perbaikan proses, karakteristik kualitas variabel atribut dan kualitas secara kualitatif (Cakmakci &
Demirel-Ortabas, 2019). Perbaikan proses berpengaruh terhadap pencapaian produksi, meskipun
hasil keseluruhan produksi tercapai namun tidak menjamin ratio pencapaian sesuai standard. Di
perusahaan plastik Injection komponen kendaraan roda dua, dalam beberapa bulan terakhir terlihat
penurunan kinerja mesin. Kinerja mesin menurun dapat di sebabkan oleh beberapa faktor, langkah
yang di ambil dengan menganalisa dari berbagai komponen yang mempengaruhi efesiensi
mesin/OEE

Untuk meningkatkan efesiensi mesin, OEE menjadi salah satu lean production yang menjadi alat ukur
dalam penerapan TPM untuk menjaga peralatan (mesin) dalam kondisi standard dengan cara
menghilangkan six big losses yang terdiri dari komponen kinerja (Pratiwi, 2019). Teknik lean produksi
memiliki beragam jenisnya. Penerapan lean produksi tergantung dari kebutuhan perusahaan, namun
secara umum perusahaan yang menerapkan lean production mendapatkan beberapa manfaat. Salah
satu prinsip dan praktik lean yaitu dengan metodologi SMED dapat meningkatkan nilai OEE dan
mengurangi pemborosan yang terjadi di sektor proses produksi (Vieira et al., 2019) atau waktu tidak
produktif (Poves-Calderno et al., 2019). Alat lean manufaktur SMED dapat di gunakan untuk
meningkatkan OEE dan mengevaluasi kerugian akbat mesin berhenti beserta pengaruh dari efisiensi
mesin tersebut (Bhade & Hegde, 2020). Setup merupakan persiapan dalam proses produksi di
perusahaan manufacturing yang terbagi dalam dua kategori yaitu ekternal dan internal (da Silva &
Filho, 2019). Sebagai alat lean manufacturing SMED bertujuan untuk memisahkan insentif terbesar
bagi pelanggan dari item yang diproduksi, menggunakan sumber daya terbatas dan meningkatkan
profit (Lozano et al., 2019).

Teknik lean manufaktur terbukti dapat meningkatkan produktivitas baik perusahaan kecil, sedang
maupun perusahaan besar (Mulyana & Hasibuan 2017). Meskipun setiap perusahaan memiliki
masalah yang berbeda, sehingga untuk perbaikan dengan teknik lean yang berbeda. Salah satu
masalah terbesar di industri automotive adalah pergantian mould, Metode SMED dan 5S dapat
menurunkan waktu setup eksternal sebesar 11% (Pinto et al., 2019). Mengintegrasikan metode
SMED dengan analisis fuzzy-FMEA dapat mengurangi waktu setup pada produksi plastik injection
(Yazıcı et al., 2020). SMED dapat berfungsi mengurangi 6 kerugian utama pada mesin moulding
injection sehingga dapat mengurangi waktu setup dan meningkatkan produktivitas sehingga OEE
meningkat (Bhade & Hegde, 2020).

Lean manufacturing berhasil di implementasikan di industri dengan baik jika metode dan alat yang
digunakan tepat serta berurutan (Sundar et al., 2014). Secara umum lean manufacturing dapat di
terapkan pada semua jenis industri, sedangkan salah satu alat lean yaitu implementasi SMED
memiliki dampak signifikan terhadap kebutuhan sumber daya yang jauh lebih sedikit dan disertai
dengan penerapan TPM, integrasi lean six sigma dan TPS secara tepat (Lozano et al., 2019).
Keterlibatan tim dan kerjasama dengan bagian lain sangat berpengaruh terhadap keberhasilan
penerapan metode SMED (Carrizo-Moreira, 2014). Keberhasilan penerapan SMED mampu
meningkatkan efisiensi pada proses produksi manufaktur perusahaan automotive (Rasib et al., 2019).
Banyaknya penelitian yang sudah menyimpulkan bahwa SMED mampu meningkatkan efisiensi mesin
dengan melakukan beberapa perbaikan pada proses setup.

2. Metode

Untuk mengetahui nilai OEE yang harus di lakukan adalah mengetahui berapa ketersediaan waktu
(availability), kinerja (performance) dan kualitas (quality rate). Six big losses merupakan bagian yang
tidak terpisahkan dalam perhitungan OEE, secara umum six big losses dapat dibagi ke dalam
beberapa jenis dan kategori (Bhade & Hegde, 2020)

Shigeo Shingo 1985 membangun fondasi untuk implementasi SMED, dengan menggunakan delapan
teknik penerapan SMED yaitu memisahkan operasi setup internal dan eksternal, mengubah setup
internal ke eksternal, standarisasi fungsi, menggunakan klem fungsional atau hilangkan pengencang,
menggunakan jig sebagai perantara, mengadopsi operasi parallel, menghilangkan penyesuaian dan
mekanisasi (Pellegrini et al., 2012).
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Gambar 1 OEE dan Losses (Metode Nakajima) (Pomorski, 2004).

Tujuan Kerangka kerja OEE terintegrasi (Cheah et al., 2020) adalah:
1. Sebagai gambaran dalam perencanaan perbaikan OEE, management dan pengambilan

keputusan
2. Panduan implementasi perbaikan OEE secara sistematis
3. Penutup gap antara pengukuran OEE dan praktik implementasi dengan jangka waktu yang sudah

di tentukan

Metode SMED bermanfaat terhadap penurunan waktu setup, persiapan, peningkatan kapasitas dan
investasi biaya yang rendah dan menjadi ide untuk penerapan sistem lean manufacturing (Ribeiro et
al., 2019). Penerapan SMED dengan proses set up dapat selesai dalam 10 menit. Shingo membagi
waktu setup ke dalam dua kategori (Wang et al., 2019), yaitu 1) Setup Internal: Setup yang di lakukan
saat mesin berhenti dan 2) Setup External: Setup yang di lakukan saat mesin proses operasi.

Di sisi lain mengurangi waktu setup memiliki 3 tujuan di antaranya (Singh & Singh, 2017):
1. Fleksibilitas: Permintaan pasar yang cepat untuk dapat menghasilkan ukuran lot lebih kecil dan

ekonomis
2. Kapasitas Bottleneck: Meningkatkan kapasitas dengan mengurangi waktu setup sebagai alternatif

investasi dan mengantisipasi jika permintaan pasar meningkat
3. Pengurangan biaya: Biaya langsung yang terkait dengan OEE atau efisiensi mesin

Tahapan penelitian diawali studi pendahuluan dan studi literatur relevan yang dapat memperkuat
penelitian. Perumusan masalah di perusahaan dengan mengidentifikasi proses, output, loss dan lain-
lain yang diperlukan. Menganalisa hasil OEE dan mencari akar masalah dengan analisis berdasarkan
Man, Material, Machine, Method & Environment.

Data yang di perlukan dalam penelitian cukup komplek, selain data sekunder diperlukan juga data
primer. Salah satu data yang di butuhkan dengan mengidentifikasi six big losses untuk mengetahui
nilai OEE. Indikasi terjadi penurunan nilai OEE harus di buktikan dengan menganalisa kinerja,
ketersediaan dan qualitas dari produk tersebut. Menurut Nakajima (1988) definisi availability,
performance dan quality adalah sebagai berikut:

Availability
availability merupakan rasio dari operation time, dengan mengeliminasi downtime peralatan, terhadap
loading time (Firmansyah et al., 2015).

(%) = ��������� ����
������� ����

x 100% (1)
Performance Rate
Performance merupakan komponen kedua dalam menghitung OEE perkalian dari cycle time dan total
produksi terhadap aktual waktu produksi bersih (Bhade & Hegde, 2020)

(%) = ����� �� � ����� �������� ��������
������ ��������� ����

x 100% (2)
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Quality Rate
Quality rate komponen ketiga perhitungan OEE, perbandingan jumlah produksi bersih atau yang
sudah di kurangi dengan jumlah cacat dengan total produksi yang di hasilkan (Bhade & Hegde, 2020)

(%) = ����� �������� ��������−����� ������
����� �������� ��������

x100% (3)

Penelitian ini melibatkan mesin 1 sampai mesin 8, namun di antara mesin-mesin tersebut akan
diambil 1 mesin yang memiliki kinerja terendah sebagai obyek penelitian. Sebagai gambaran dalam
proses produksi injection, berikut ditampilkan lay out proses produksi.

Gambar 2 Lay Out Proses Produksi Injection.

Proses produksi Injection ini merupakan proses produksi yang menghasilkan produk dari material
jenis plastik. Untuk menghasilkan produk yang berkualitas 4M dan 1E berpengaruh terhadap output
yang di hasilkan, salah satu yang mempengaruhi adalah mesin. Pemakaian mesin secara terus
menerus akan menurunkan kinerja dari mesin tersebut, sehingga perlu di lakukan evaluasi kembali.
Selain itu faktor eksternal juga mempengaruhi efisiensi mesin, faktor-faktor tersebut berupa aktivitas
yang tidak menghasilkan value. Aktivitas-aktivitas yang tidak menambah value berupa pemborosan
atau loss. Secara umum loss tersebut dikategorikan six big losses dan di kelompokan kedalam
beberapa jenis, namun implementasi di lapangan bahwa setiap perusahaan dapat memiliki jenis loss
yang berbeda-beda namun dengan kategori sama. Komponen dalam mencari nilai OEE yang
termasuk losses pada produksi plastik Injection & komponen lain yang mempengaruhi OEE dapat
dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1 Loss Proses Injection

Loss Definisi

Kerusakan Kerusakan mesin lebih dari 10 menit
 Mati listrik disebabkan kerusakan panel/internal
 Kerusakan mesin
 Memperbaiki Mould
 Kerusakan pada oven material
 Kerusakan robot

Persiapan/
Setting

Waktu yang digunakan untuk persiapan produksi
 Pergantian Shift
 Pemeriksaan Mesin
 Re-Setting
 Menunggu Heater
 Operator belum siap

5S 5S dan Cleaning Mould
Ganti Mould / Material Proses pergantian produksi dengan jenis part yang berbeda

 Proses penggantian Mould
 Proses penggantian jenis material

Berhenti Sesaat Mesin berhenti di bawah 10 menit

Penurunan Kecepatan Penurunan kecepatan di bawah kecepatan normal mesin beroperasi
 Material habis
 Material & Perlengkapan produksi
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Setiap industri dengan bermacam-macam bidang memiliki jenis losses yang berbeda, produksi plastik
Injection memiliki losses yang sama dengan produksi perusahaan lain di bidang yang sama karena
memiliki kesamaan mesin dan jenis proses. Jika perusahaan memiliki beberapa loss yang sama,
namun untuk target OEE akan berbeda satu dengan yang lain karena kemampuan mesin berbeda.
Dalam penelitian ini, hasil produksi plastik injection diindikasikan tidak sesuai ekspektasi sehingga
tidak mencapai KPI/target yang sudah ditetapkan karena delivery produk ke konsumen tidak
mencapai target dan beberapa indikasi lain, sementara terlihat proses setup memakan waktu yang
cukup lama.

3. Hasil dan Pembahasan

Penelitian dilakukan karena indikasi terjadinya penurunan OEE dalam beberapa bulan. Asumsi
penyebab penurunan efisiensi mesin/OEE dikarenakan berdasarkan data sekunder proses setup
memakan waktu cukup lama namun produktivitas dan kinerja mesin menurun. Proses setup awal
kerja atau pergantian mould/material menjadi salah satu indikasi penurunan nilai OEE, untuk
memastikan penyebab OEE menurun diperlukan analisis mendalam untuk mencari akar masalah dan
melakukan tindakan perbaikan. Data-data yang berkaitan dengan kinerja mesin dikumpulkan untuk
memastikan penyebab terjadinya penurunan efisiensi/ penurunan OEE. Selain data sekunder, data
primer diperlukan jika berkaitan dengan waktu setup. Langkah awal adalah dengan menghitung nilai
OEE berdasarkan data six big losses, untuk memperoleh nilai OEE diperlukan data loss injection, jam
kerja total dan jam kerja bersih selama 6 bulan. Hasil dari perhitungan loss dan jam kerja diperoleh
nilai availability, performance dan quality, ditampilkan dalam Tabel 2.

Tabel 2 Availability, Performance, Quality dan OEE
Mesin Availability Performance Quality OEE

1 95,0% 99,8% 97,7% 92,6%
2 94,8% 99,8% 98,3% 93,0%
3 95,5% 99,8% 99,0% 94,4%
4 95,4% 99,7% 98,8% 94,0%
5 94,7% 99,4% 98,5% 92,7%
6 95,0% 99,6% 98,1% 92,8%
7 90,0% 95,0% 95,0% 81,2%
8 95,3% 99,2% 99,0% 93,6%

Rata-rata 94,5% 99,0% 98,1% 91,8%

Jika dilihat dari rata-rata mesin 1 - mesin 8, nilai availability sebesar 94,5%, performance 99% dan
quality sebesar 98,1% dari ketiga komponen tersebut menghasilkan nilai OEE sebesar 91,8%.

Gambar 3 Grafik OEE.

Peningkatan efisiensi mesin atau OEE dapat diartikan sebagai peningkatan produktivitas. Target
yang sudah ditetapkan oleh perusahaan belum tercapai sebesar 94%. Jika dilihat dari Gambar 3
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semua mesin OEE belum ada yang mencapai target, untuk perbaikan dibutuhkan waktu yang cukup
lama. Jika dibandingkan dengan mesin lain mesin 7 nilai OEE terendah hanya sebesar 81%. Untuk
mengetahui penyebab OEE rendah perlu di lakukan analisa, dengan menampilkan grafik komponen
yang mempengaruhi OEE dapat dikerucutkan kembali untuk analisis lebih lanjut.

Gambar 4 Grafik Availability, Performance dan Quality.

Tampak padaGambar 4 di atas, nilai performance rata-rata tertinggi dan di antara 8 mesin, availability
pada mesin 7 paling rendah di bandingkan dengan mesin lain. Hasil analisis perhitungan semua
komponen yang menghasilkan OEE, availability mesin 7 hanya 90% paling rendah dibandingkan
dengan mesin lain. Analisis dilakukan pada mesin 7 untuk mengetahui penyebab rendahnya nilai
availability. Secara umum faktor-faktor yang mempengaruhi availability adalah kerusakan mesin
karena terjadi lebih dari 10 menit dan beberapa jenis loss di perusahaan tersebut. Beberapa kategori
kerusakan mesin di proses produksi Injection di antaranya ketika mati listrik disebabkan oleh panel
atau dari internal, kerusakan mesin dan perbaikan mould sedangkan beberapa loss menyebabkan
availability rendah dijabarkan dalam diagram tulang ikan.

Gambar 5 Diagram Tulang Ikan.

Hasil analisis dengan metode 4M dan 1E dengan diagram tulang ikan, diketahui akar masalah
rendahnya availability/ketersediaan waktu disebabkan oleh proses purging, proses setup, komponen
mesin aus. Waktu yang dibutuhkan untuk melakukan purging terlalu lama disebabkan karena proses
tidak lancar berkaitan dengan komponen mesin yang sudah aus dan hanya dilakukan perbaikan
sementara. Proses setup memakan waktu yang lama, karena alur prosesnya tidak efektif.
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Tabel 3 Waktu Setup Mesin 1-Mesin 8

Mesin
Bulan

1 2 3 4 5 6
1 24 20 20 18 19 20
2 24 23 22 20 21 20
3 22 19 23 19 20 23
4 20 20 23 20 20 22
5 25 24 22 21 23 23
6 25 23 21 20 19 27
7 26 28 20 20 23 23
8 28 25 24 24 20 24

Waktu yang diperlukan untuk setup masih beragam dan cukup tinggi, untuk memperbaiki proses yang
mempengaruhi hasil diperlukan beberapa kali perbaikan sampai ditemukan solusinya. Proses setup
untuk menghasilkan waktu yang sesuai dibutuhkan waktu kurang lebih 6 bulan.

Tabel 4 Rata-rata setup
Mesin 1 2 3 4
Waktu (Menit) 20,2 21,7 21,0 20,8
Mesin 5 6 7 8
Waktu (Menit) 23,0 22,5 25,0 23,7

Selain karena kerusakan mesin, faktor lain juga mempengaruhi efesiensi mesin, dilihat dari Tabel 4
proses setup saat ini waktu yang diperlukan untuk satu kali proses setup cukup tinggi.

Tabel 5 Analisis SetUp 1 (saat ini)
No Proses Durasi (Menit) Tipe Proses
1 Memundurkan Nozzle dan stop mesin 2 Internal
2 Memasang Crane 1 Internal
3 Membuka Clamp Mould 2 Internal
4 Mengeluarkan dan memasukan Mould 5 Internal
5 Memasang baut Clamp 2 Internal
6 Melepas Crane 1 Internal
7 Melakukan Purging 10 Internal
8 Merapihkan Peralatan 2 Internal

Total Waktu 25

Proses purging paling lama dilakukan di antara urutan proses setup, kendala yang dialami karena
mesin yang sering bermasalah juga ada indikasi alur proses setup yang belum tepat.

Tabel 6 Analisis Setup 2 (saat ini)
No Proses Durasi (Menit) Tipe Proses
1 Meletakan posisi crane di atas mesin 2 Eksternal
2 Melepas cooling LS, hot runner 1 Internal
3 Membuka Clamp Mould 2 Internal
4 Melepas dan memasang robot 4 Internal
5 Memasang baut Clamp 2 Internal
6 Memasang cooling LS, hot runner 1 Internal
7 Merapihkan alat kerja 2 Eksternal

Total Waktu 14
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Jika dilihat dari rata-rata proses setup terlihat bahwa untuk sekali proses melakukan setup
membutuhkan waktu yang cukup lama. Faktor yang mempengaruhi proses setup selain karena
banyak loss yang terjadi pada setiap proses, faktor lain juga sangat mempengaruhi waktu proses
setup. Kerusakan komponen berpengaruh terhadap pencapaian OEE sehingga berdampak terhadap
rendahnya efesiensi mesin. Pada bagian mesin yang mengalami kebocoran/kerusakan mengganggu
proses setup. Penyebab dari kebocoran karena karet yang digunakan sudah aus sehingga coupler
tidak flat, hal tersebut karena kelalaian operator yang tidak konsisten memeriksa bagian tersebut.

Gambar 6 Mesin Injection.

Komponen mesin injection berpengaruh terhadap proses setup dan pencapaian hasil produksi, salah
satu yang mempengaruhi proses setup adalah ketika pemasangan cooling membutuhkan waktu lebih
dari 5 menit. Setelah diperiksa dan analisis, terlihat bahwa coupler sudah rusak sehingga
menyebabkan kebocoran

Gambar 7 Coupler Aus.

Pada saat memasang coupler posisi sudah tidak flat, sehingga hasil pemasangan terlihat renggang
mengakibatkan terjadi kebocoran.

Gambar 8 Posisi Coupler Flat & NG.

Untuk memperoleh waktu setup yang diinginkan, pemborosan/loss time berkurang dan beberapa
kegiatan yang tidak memiliki value/tidak berpengaruh terhadap proses perlu dihilangkan, sehingga
mampu meningkatkan nilai OEE. Aktivitas perbaikan menjadi investasi sebuah perusahaan, karena
dampak dari proses tersebut bersifat jangka panjang dan memiliki implikasi positif terhadap bisnis
suatu perusahaan. Setiap permasalahan di perusahaan merupakan waste atau loss, waktu yang
terbuang dan tidak memiliki nilai tambah. Salah satu masalah yang sedang dihadapi oleh perusahaan
injection plastik untuk komponen automotive adalah rendahnya nilai OEE pada mesin 7, setelah
dianalisa faktor setup yang cukup lama menyebabkan banyak terjadinya loss.

Flat

NG
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Tabel 7 Perbaikan Setup 1 ganti material
No Proses Durasi (Menit) Tipe Proses
1 Memundurkan Nozzle dan stop mesin 2 Internal
2 Memasang Crane 1 Internal
3 Membuka Clamp Mould 2 Internal
4 Mengeluarkan dan memasukan Mould 5 Internal
5 Memasang baut Clamp 2 Internal
6 Melepas Crane 1 Internal
7 Melakukan Purging 7 Internal
8 Merapihkan peralatan 2 Internal

Total Waktu 22

Tabel 8 Perbaikan Setup 2 ganti material
No Proses Durasi (Menit) Tipe Proses

1 Meletakan posisi crane di atas mesin 2 Eksternal
2 Melepas cooling LS, hot runner 1 Internal
3 Membuka Clamp Mould 2 Internal
4 Melepas dan memasang robot 3 Internal
5 Melakukan Purging 3 Internal
6 Memasang baut clamp 2 Internal
7 Memasang cooling LS, hot runner 1 Internal
8 Merapihkan alat kerja 2 Eksternal
Total Waktu 16

Jika dibandingkan dengan uji coba setup 1, proses setup yang kedua waktu yang dibutuhkan
berkurang 3 menit. Jika waktu tersebut diterapkan sebagai standar maka pencapaian OEE masih
rendah. Perlu dilakukan kembali proses uji coba 3 dengan urutan proses yang berbeda dari
sebelumnya. Ada 6 faktor dalam peningkatan produktivitas yang perlu diperhatikan di antaranya
(Andersson & Bellgran, 2015)
1. Pelatihan dengan menyamakan persepsi mengenai definisi, teknik pengumpulan data, dan

batasan.
2. KPI sebagai patokan, menjadi dasar dalam perhitungan data dan ditunjang dengan perhitungan

menggunakan program maupun check sheet serta pendekatan terstruktur untuk mengidentifikasi
penyebab potensial gangguan proses produksi.

3. Keterlibatan karyawan yang berkompeten dalam improvement untuk meningkatkan produktivitas.
4. Pendekatan mulai dari OEE dilanjutkan dengan meningkatkan produktivitas dan menumbuhkan

kesadaran kepada seluruh organisasi, karyawan tentang cara perbaikan yang benar.
5. Mengukur KPI tanpa menambahkan pendekatan secara terstruktur dalam perbaikan untuk

meningkatkan rasio pengambilan keputusan.
6. Menambah parameter biaya dalam peningkatan perbaikan untuk dianalisis akibat dari aktivitas

perbaikan untuk memprioritaskan aktivitas sebagai target.

Hasil perbaikan proses setup menunjukan kenaikan OEE, Quality, performance dan availability,
seperti dalam Gambar 9.

Gambar 9 Kinerja Mesin 7.
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Peningkatan setelah perbaikan dengan analisa SMED menunjukan bahwa SMED merupakan salah
satu alat perbaikan yang efektif terkait dengan rendahnya availability pada mesin.

4. Kesimpulan

Rata-rata nilai OEE keseluruhan mesin sebesar 91,8%, nilai availability 94,5%, performance 99%,
quality 98,1%. OEE mesin 7 terendah hanya sebesar 81% dari target yang di tetapkan perusahaan
sebesar 94%. Faktor yang mempengaruhi OEE rendah karena karena nilai availability rendah jika di
bandingkan dengan performance dan quality. Faktor – faktor yang mempengaruhi rendahnya nilai
availability karena kerusakan mesin lebih dari 10 menit. Analisis lebih spesifik di lakukan dengan
menggunakan diagram tulang ikan, hasil dari analisis di ketahui akar masalah yang menjadi
penyebab OEE dan nilai availability rendah karena faktor mesin dan metode.

Faktor mesin karena terdapat komponen yang sudah aus tetapi tidak segera di ganti, hanya di
perbaiki sementara, sehingga pada saat proses setup maupun proses produksi mesin sering
mengalami masalah. Hasil yang di peroleh dengan perbaikan metode SMED waktu yang di butuhkan
untuk proses setup menurun sebesar 36% dari sebelumnya 25 menit menjadi 16 menit dengan target
sebesar 14 menit. Setelah proses perbaikan pada mesin 7 secara keseluruhan, mencari akar
masalah dengan diagram tulang ikan di ketahui faktor yang berpengaruh terhadap proses setup
adalah metode dan mesin. Hasil perbaikan dengan analisis SMED mampu meningkatkan availability
sebesar 96%, performance meningkat sebesar 99% dan quality menunjukan peningkatan sebesar
99%, sedangkan efisiensi mesin meningkat sebesar 93,98%.
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