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ABSTRAK

PT. Surya Siam Keramik adalah sebuah perusahaan swasta yang bergerak dibidang keramik lantai
dan keramik dinding. Pada penelitian ini penulis membahas tentang mesin yang memproduksi keramik
lantai yaitu mesin pressing PH-1400. Penulis menganalisa efektifitas mesin pressing yang digunakan
untuk memproduksi dalam periode Januari 2016 sampai dengan Desember 2016. Metode yang
digunakan oleh penulis adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE). Dari hasil analisa selama
periode Januari 2016 sampai dengan Desember 2016 nilai OEE berkisar antara 71.55%-92.00%
dengan rata-rata nilai 83.56%. Hasil perhitungan nilai availability rate berkisar antara 84.32%-
93.00% dengan rata-rata nilai 89.28%, nilai perfomance rate berkisar antara 77.18%-99.73% dengan
rata-rata nilai 94.01%, dan nilai quality rate berkisar antara 99.53%-99.73% dengan rata-rata nilai
99.65%. Nilai OEE masih berada dibawah standar kelas OEE yaitu 85%. Penulis memberikan usulan
perbaikan melalui perawatan pada mesin yang baik seperti inspeksi dan preventive maintenance secara
berkala atau dengan cara mengganti mesin pressing dengan yang baru. Hasil perhitungan biaya
perawatan lebih murah yaitu sebesar IDR 2,142,866,208.46,- dibandingkan dengan biaya pembelian
mesin baru sebesar IDR 5,476,266,340.08,-.

Kata kunci: Proses Produksi, Overall Equipment Effectiveness, Biaya Perawatan.

A. PENDAHULUAN digunakan untuk menanggulangi permasalahan
ini adalah dengan metode Overall Equipment
Effectiveness atau disingkat dengan OEE).
Pengukuran kinerja dengan OEE (Overall
Equipment Effectiveness) terdiri dari 3
komponen utama pada mesin produksi yaitu
Availability ~ (waktu  kesediaan  mesin),
Performance (jumlah unit yang diproduksi) dan
Quality (mutu yang dihasilkan).

Produksi keramik lantai menggunakan
beberapa unit mesin-mesin besar, seperti
Crushing Machine, Ball Mill, Spray Dryer,
Pressing, Vertical Drier, Glazing dan Kiln.
Dari  tahapan-tahapan  mesin  tersebut,
produktivitas diukur setelah melalui mesin
Pressing karena mesin Pressing menghasilkan
tile/ubin dengan satuan meter persegi/sqm yang
merupakan satuan pengukuran produktivitas
pada bagian produksi. Proses produksi pada
line 104 merupakan line penghasil keramik 1. LANDASAN TEORI
lantai berukuran 40x40 c¢m mengalami A. Produktivitas
permasalahan penurunan produktivitas yang
diakibatkan oleh tingginya intensitas mesin
stop. Hal ini tentunya menimbulkan kerugian
bagi perusahaan dari segi waktu, biaya yang
dikeluarkan untuk perbaikan, biaya produksi
yang meningkat, maupun pada peluang
tercapainya target harian yang semakin Kecil.
Oleh karena itu, diperlukan suatu tindakan
untuk dapat meminimasi masalah yang timbul
dan  meningkatkan  produktivitas  secara
signifikan. Salah satu pendekatan yang

Produktivitas merupakan istilah dalam
kegiatan produksi sebagai perbandingan antara
luaran (output) dengan masukan (input).
Produktivitas merupakan suatu ukuran yang
menyatakan bagaimana baiknya sumber daya
diatur dan dimanfaatkan untuk mencapai hasil
yang optimal (Herjanto: 2007). Perawatan
adalah aktivitas pemeliharaan, perbaikan,
penggantian, pembersihan, penyetelan, dan
pemeriksaan terhadap objek yang dirawat.
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Manajemen perawatan industri adalah upaya
pengaturan aktivitas untuk menjaga kontinuitas
produksi, sehingga dapat menghasilkan produk

B. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

OEE (Overall Equipment
Effectiveness) adalah standar emas untuk
mengukur produktivitas manufaktur.

Sederhananya, OEE dapat mengidentifikasi
persentase waktu manufaktur yang benar-benar
produktif. Suatu produksi dikatakan sempurna
apabila nilai OEEnya mencapai 100%. Hal ini
menandakan bahwa produksi tersebut telah
melengkapi beberapa unsur seperti: 100%
quality (only good parts), 100% performance
(performansi), dan  100%  availability
(ketersediaan) tanpa adanya waktu stop.

C. Diagram Pareto dan Fishbone

Diagram ini diperkenalkan pertama
kali oleh seorang ahli ekonomi dari Italia
bernama Vilfredo Pareto (1848-1923). Diagram
pareto dibuat untuk menemukan masalah atau
penyebab yang merupakan kunci dalam
penyelesaian masalah dan perbandingan
terhadap keseluruhan. Dengan mengetahui
penyebab-penyebab yang dominan (yang
seharusnya pertama kali diatasi) maka kita akan
bisa menetapkan prioritas perbaikan. Fishbone
diagram  (diagram  tulang ikan-karena
bentuknya seperti tulang ikan) sering juga
disebut Cause-and-Effect Diagram. Fishbone
diagram digunakan ketika kita ingin
mengidentifikasi  kemungkinan  penyebab
masalah dan terutama ketika sebuah team
cenderung jatuh berpikir pada rutinitas (Tague,
2005).

D. Nominal Group Technic (NGT)

Nominal Grup Technigue merupakan
suatu metode terstruktur yang digunakan untuk
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Pengumpulan Data

Data hasil produksi Mesin Pressing
PH-1400 dari bulan Januari 2016 sampai
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yang berkualitas dan memiliki daya saing,
melalui  pemeliharaan  fasilitas  industri
(Kurniawan, 2013).

menggali lebih dalam kontribusi setiap peserta
NGT. The nominal group technique (NGT) is a
group problem solving process involving
problem identification, solution generation,
and decision making (Delbecq dan VandeVen,
1971).

E. Analisa 5W+1H

5W1H merupakan singkatan dari 5W
yaitu What, Where, When, Why, Who dan 1H
yaitu How. 5W1H pada dasarnya adalah suatu
metode yang digunakan untuk melakukan
investigasi dan penelitian terhadap masalah
yang terjadi dalam proses produksi. Konsep
ataupun Metode 5W1H ini tentunya tidak hanya
dapat digunakan dalam proses produksi.

I11. METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini akan dilakukan di PT.
Surya Siam Keramik, Serpong-Tangerang
Selatan. Dan pengambilan data dilakukan untuk
menghitung nilai OEE mesin Pressing PH-
1400. Penelitian dilakukan selama 6 bulan,
dimulai dari bulan Januari 2017 sampai dengan
Juni 2017.

Penelitian ini menggunakan tipe
penelitian  deskriptif dengan pendekatan
kuantitatif. ~ Penelitian  deskriptif ~ dalam
penelitian ini dimaksudkan untuk mendapatkan
gambaran dan keterangan-keterangan
mengenai kemampuan mesin Pressing PH-
1400 dan untuk mencapai tujuan dari penelitian
ini, maka penulis menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE).

dengan Desember 2016 yang diperoleh penulis
dan akan diolah pada penelitian ini dapat dilihat
pada Tabel 4.1:
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Tabel 4.1: Data Haxil Produks=i NMesin Preasing PH-1300 Line 104

(Sumber: PT Surva Siamm Keramik)

Dari data diatas diperoleh rata-rata Output
Mesin Pressing sebesar 79,899 Sgm. Output
tertinggi diperoleh pada bulan Maret 2016
sebesar 85,530 Sgm, dan Output terendah

Tabel 4.2 Dats Dewntne Ness Py

Mamber PT Syt Sem Kesndd

Dari data Downtime diatas diperoleh
nilai rata-rata total delay mesin adalah sebesar
6,959 menit. Total jam henti mesin terbesar
terjadi pada bulan Juli 2016 yaitu sebesar

B. Perhitungan Loading Time

Hasil perhitungan Loading Time pada
penelitian ini dapat dilihat pada Tabel 4.3
dengan rumus perhitungan sebagai berikut:

Loading Time = Available Time — Planmed Downtime

Loading Time = 44690 - 0 = 44,640

Dari perhitungan Loading Time diatas
diperoleh nilai rata-rata sebesar 41,428 menit.
Loading time terbesar diperoleh pada bulan
Januari, Maret, Mei dan Agustus 2016 yaitu
sebesar 44,640 menit dengan 0 menit Planned
& Scheduled Downtime pada bulan-bulan

Talam Bulan Lripreer IVeaster Corelpreert
(Serrz) (Sgrz) (Serrr)
Jarmaan |283,173 =52 ]2,921
Pebraan TG, 9074 328 76,646
Naret 85,759 228 85,530
April T 76,292 250 76,033

™Mei 83,057 236 1 =s3.722
016 Juan 82,151 271 B81.879
Juk 75,1466 236 75,231
Agustus SO.535 286 B80.249
Sceptember S80.118 278 To. 841
O ktober T7.694 286 77.408
Nopember s80.721 355 80.365
Descmber 7O, 341 372 TR, 069
Rata-IRata TO_ 800

diperoleh pada bulan Juli 2016 yaitu sebesar
75,231 Sgm. Data-data yang terkait dengan
Downtime Mesin Pressing PH-1400 Line 104
dapat dilihat pada Tabel 4.2:

g PRI 1400 Linw 104

o Mg Sown (Mot

12,500 menit, dan total jam henti mesin terkecil
diperoleh pada bulan Maret 2016 yaitu sebesar
3,350 menit.

tersebut. Loading Time terkecil diperoleh pada
bulan Juli 2016 yaitu sebesar 34,560 menit.

C. Perhitungan Availability Rate

Hasil perhitungan dari Availability
Rate merupakan persentase. Persentase hasil
perhitungan Availability Rate dibulatkan pada 2
(dua) angka di belakang koma.

Operaging Time  Loading Time ~ Downtime

Availability =

Loading Time

(44,640 — 5825)
Avatlablity = ————————x100% = 86.95%
44.640

Dari perhitungan diatas diperoleh nilai
rata-rata Availability Rate adalah sebesar
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89.28%. Availability Rate terbesar diperoleh
pada bulan Juli 2016 yaitu sebesar 93.00%, dan
Availability Rate mesin terendah diperoleh
pada bulan Pebruari 2016 yaitu sebesar 84.32%.

D. Perhitungan Performance Rate

Hasil perhitungan persentase jam kerja
mesin efektif dibulatkan pada 2 (dua) angka
dibelakang koma

Persentase Jam Kerja = 1 — | —

'l X 100% =~ 86,95%

Persentase jam Kerja = 1 — | ———|x
. \44.640

Dari perhitungan diatas diperoleh nilai
rata-rata jam kerja efektif mesin adalah sebesar
84.15%. Jam kerja mesin tertinggi diperoleh
pada bulan Maret 2016 yaitu sebesar 92.50%,
dan jam kerja mesin terendah diperoleh pada
bulan Juli 2016 vyaitu sebesar 72.00%.
Selanjutnya menghitung ideal cycle time atau
waktu siklus ideal mesin beroperasi. Hasil
perhitungan ideal cycle time dengan rumus
perhitungan sebagai berikut ini:

Hasil perhitungan ideal cycle time
dibulatkan 4 (empat) angka dibelakang koma.
Nilai rata-rata perhitungan ideal cycle time
adalah 0.4354 menit/sgm dengan nilai tertinggi
diperoleh pada bulan Maret 2016 dengan
0.4815 menit/sgm dan nilai terendah diperoleh
pada bulan Juli 2016 dengan 0.3297 menit/sqm.
Selanjutnya menghitung Performance Rate.
Hasil perhitungan performance rate dengan
rumus perhitungan sebagai berikut:

G. Analisa Diagram Pareto

Setelah memperoleh data-data
downtime pada Mesin Pressing PH-1400 Line
104, maka selanjutnya dapat dituangkan ke
dalam diagram pareto dengan tujuan untuk
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Dari perhitungan diatas diperoleh nilai
rata-rata Performance Rate adalah sebesar
94.01%. Performance rate tertinggi diperoleh
pada bulan Maret 2016 yaitu sebesar 99.73%,
dan performance rate terendah diperoleh pada
bulan Juli 2016 yaitu sebesar 77.18%.

E. Perhitungan Quality Rate

Hasil perhitungan quality rate dengan
rumus perhitungan sebagai berikut:

GFood Product  Input ~ Volume Quality Defect

— — 1 100%

Quality = ——————1 1005 = 99.70%

Dari perhitungan diatas diperoleh nilai
rata-rata Quality Rate adalah sebesar 99.65%.
Quality rate tertinggi diperoleh pada bulan
Maret 2016 yaitu sebesar 99.73%, dan quality
rate terendah diperoleh pada bulan Desember
2016 yaitu sebesar 99.53%.

F. Perhitungan Overall
Effectiveness (OEE)

Hasil perhitungan OEE dengan rumus
perhitungan sebagai berikut:

Equipment

QFEE = Availability (34) x Per formance (9%) ¥ Quaiity (%)

OFE = 86.95% v 99.70% ¢ 99.70% = 86.43%

Dari perhitungan diatas diperoleh nilai
rata-rata OEE adalah sebesar 83.56%. Nilai
OEE tertinggi diperoleh pada bulan Maret 2016
yaitu sebesar 92.00%, dan nilai OEE terendah
diperoleh pada bulan Juli 2016 yaitu sebesar
71.55%.

mempermudah analisa jenis downtime mesin
yang paling dominan dan mempengaruhi
efektivitas kerja mesin, diagram pareto dapat
dilihat pada Gambar 4.18:
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Tabel 4.11: Tabel Downtime Mesin Pressing PH-1400 Tahun 2016

Waktis Stop Nesn (Neny
1 2 3 4 3 L) 7 ®
Talan itan Dtrig
Bracickrwn Seng Chamge Scart Up | Cleanng I& ll‘.x’;:: Othwr PLN OFF
Machirw | AMachives Over Abewbivve | Meaehww Do ritom e K
Materas!
Jarvaani 1,373 1,070 TAS 2,140 90 0 20 185
P obrumn 1295 1,905 1,600 1560 40 30 0 10
Nlsror 810 735 1,635 0 103 0 0 45
Agprd 1,810 1,120 1,073 73 113 0 0 220
NMe 1,900 $70 1,380 10 213 0 0 43
2016 Jun 1,550 1,360 o0 110 15 0 0 20
< Juk 1,030 810 269 0 60 40 0 83
Agustus 1,993 1,235 2,393 403 175 23 0 173
S eprember 1,830 1.365 900 270 170 0 0 45
O ktober 2,500 1,825 20 [ 10 0 0 0
N opember 1,980 1,060 270 [ 0 0 o 0
Do nomnber 1,120 1.640 TAS o 40 280 o 20
Junkah 19,413 15,113 12,125 4,660 1,033 7S 20 880
(Sumber: Hasil Pengolahan Sendiri)
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(Sumber: Hasil Pengolahan Sendisi)

Gambar 4.18; Diagram Pareto Dovwnrome Mesin Pressog PH 1400 Lne 104

Dari analisa menggunakan diagram
pareto ditemukan bahwa Breakdown Machine
merupakan faktor terbesar yang mempengaruhi
efektivitas Mesin Pressing PH-1400 Line 104
yaitu sebesar 19,415 menit yang selanjutnya
adalah Setup Machine sebesar 15,115 menit dan
Change Over sebesar 12,125 menit. Setelah

ditemukan breakdown machine merupakan
faktor terbesar yang mempengaruhi efektivitas
Mesin Pressing PH-1400 Line 104, maka
diperoleh 10 (sepuluh) jenis kasus breakdown
machine tertinggi yang dapat dilihat pada Tabel
4.12:

Tabel 4.12: Jenis Kasus Breakdown Machine Pressing PH-1400 Tahun 2016

Mesin | E/NMM Ttem wa:::‘::"
PH-104 M Pressure pressing abnommal (ndak stabil) 7283
PH-104 M Balik /gant fame ( Karena kerusakan) 1785
PH-104 E Alarm pressing 1710
PH-104 M Ganti motor terbakar/overload/dsb 1100
PH-104 M Tambah ol 930
PH-104 M Ganti selang 920
PH-104 M Perbatkan motor 890
PH-104 E Perbaikan panel terbakar/overload 365
PH-104 M Gantt o-ring 355
PH-104 M Perbaikan selang bocor 325

(Sumber: Hasil Pengolahan Sendiri)
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Kasus-kasus Oreakdowr

(Sumber: Hasil Pengolahan Sendirl)

Gambar 4,.19: Diagram Parete Fasaus Breoakdowr Machie Pada Mesin Pressoig PH
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(Sumber; Hasll Pengolahan Sendist)

Gambar 4.20: Diagram Frzhbone Kanus Breakdown Machine Pads Mesn Presiing PH-1400

Dari diagram pareto diatas ditemukan bahwa kasus terbesar yang terjadi pada Mesin Pressing
PH-1400 Line 104 adalah Pressure Pressing Abnormal (tidak stabil) yaitu sebesar 7,283 menit pada

tahun 2016.

H. Analisa Diagram Fishbone

Analisa faktor-faktor penyebab terjadi pressure

pressing abnormal adalah:

1. Faktor metode dimana inspeksi yang sudah
dilakukan hanya pada bagian luar mesin dan
sekitarnya, preventive maintenance yang
tidak berjalan, dan spesifikasi oli hidrolik
yang kurang memenuhi standar.

Faktor manusia dimana displin dalam
melaksanakan inspeksi mesin kurang dan
jadwal perawatan belum tersusun.

Faktor mesin dimana lifetime penggunaan
part pada mesin yang sudah over, oli
hidrolik yang cepat panas diakibatkan oleh

Hasil analisa dengan diagram fishbone
digambarkan seperti pada Gambar 4.20 berikut
ini

cooling tower yang kotor sehingga air yang
disalurkan oleh cooling tower ikut kotor.
Serta umur mesin Pressing PH-1400 yang
digunakan sekarang ini sudah cukup tua ikut
ambil andil dalam kasus ini.

Faktor lingkungan dimana kondisi disekitar
mesin yang kotor dikarenakan ruang
mobile/perpindahan powder  terbuka
sehingga powder berterbangan
menyebabkan mesin-mesin disekitarnya
menjadi cepat kotor dan air dari cooling
tower yang kotor menyebabkan
pengendapan pada heat exchanger sehingga
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5. bekerja menjadi tidak optimal.

I. Analisa Nominal Group Technic (NGT) Rumus:
. . 1
Hasil analisa menggunakan NGT dapat NGT > §N+1
dilihat pada Tabel 4.13: 1
Tabel 4.13: Asialug Nomieal Groks Techugue (NGT) NGT = 560 +1
. T Peal
e sinun I B NGT > 30+1
..l!:q::,nurg -ﬁu: ';;:41 ] e | y ‘ : ¥
vy NGT = 31
1 ‘_. ;:Q;;’;’A\x ;‘;;;u-u\ . | . 1 ™ ] ] )
: .,;,..:, e AR Berdasarkan perhitungan diatas diperoleh
¢ |y mvemone stk pdacenpetad | 2 [0 [ 4 [ |0 | » nilai perbandingan NGT adalah sebesar 31
ooyl B I 0 I L IR (tiga puluh satu) dan hasil analisa
§ [Cipatinis pubs pebogs yeog keumry 00 . 2 menunjukkan adanya 6 (enam) penyebab
Jacrw a0 rmans mmns g $ - ) ' ) - .
L : = yang paling dominan dalam kasus pressure
——— pressing abnormal (tidak stabil).
g |Cootag iower ko zernebub ke A ) 10 1 ‘ 10 %
exchamper Seloer tehak opmenl
10 |Lyerme purppemas et s axdsh over s 4 4 ) ] n
{ otk vt b 3 |3l J. Analisa 5W+1H
12 |Bebee dodikas repereras evom L}

(Sumber: Hasl Pengrdaban Sendss)

Analisa 5W+1H dapat dilihat pada
Tabel 4.14:

Tobel 414 Azalg Pemecaban Masaleh desgys Mencde (W15
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yang berupa pressure pressing abnormal pada
mesin Pressing PH-1400 Line 104 dapat dilihat
pada Tabel 4.15:

K. Usulan Perbaikan

Berikut ini merupakan analisa usulan
perbaikan pada masalah breakdown machine

Tabel 4.15: Analisa Penyebab dan Usulan Perbaikan

Faktor Permyebab Usulan Perbaikan
. Mene rapkan program kerja prevent ive
Program kerja vang berupa . . .
Metode  |preventive maittenance behmm ma.fm'e _ ¢ menjadi program kena
bejabn baik bagian maitenance unik dapat merawat
mesin dengan badk dan benar
. Membuat jadwal perawatan nitin'berkala
Mamsia Jadwal perawatan mtin belim vang meliput jadwal inspeksi, pelumasan,
fersusun . .
cleaning mesm, dsb.
. . ) Membuat jadwal cleaning mesin cooling
Mesin Cooling tower kotor ower secara ruinberkal
Area mesin kotor karena terdapat  |Menelankan program 55 kepada setiap
debu powder berterbangan pekerja
Linglamgan
. § ) Membuat jadwal cleaning mesin cool g
Air cooling tower kotor i ower secam rusinberkal

(Sumber: Hasil Pengolahan Sendin)
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L. Analisa Biaya Perawatan Mesin

1. Biaya Perawatan Mesin
Diketahui biaya pergantian komponen
perawatan mesin Pressing PH-1400 dan
Mesin Cooling Tower pada tahun 2012-
2016 adalah sebesar IDR 770,825,303.00,-.

2. Biaya Tenaga Kerja Untuk Perawatan Mesin
Biaya perbaikan kasus Breakdown Machine
Pressure Pressing Abnormal dari tahun
2012-2016 dihitung dengan rumus:

Berdasarkan perhitungan diatas diketahui
biaya tenaga kerja untuk perbaikan mesin
Pressing PH-1400 Line 104 pada tahun
2012-2016 adalah sebesar IDR
7,497,922.44,-.

3. Biaya Kehilangan Produksi  Selama
Perawatan
Biaya  kehilangan  produksi  akibat
Breakdown Machine Pressure Pressing
Abnormal dari tahun 2012-2016 dihitung
dengan rumus:

Berdasarkan pada hasil  perhitungan
diketahui bahwa biaya kehilangan produksi
akibat Breakdown Machine Pressure
Pressing Abnormal dari tahun 2012-2016
adalah sebesar IDR 1,364,542,983.02,-.

M. Analisa Biaya Pembelian Mesin Baru

1) Biaya Pembelian Mesin Baru
Berdasarkan pada hasil  perhitungan
diketahui bahwa estimasi biaya pembelian
mesin Pressing PH-1500 baru adalah
sebesar IDR 5,371,4 42,219.87,-.

2) Biaya Kehilangan Produksi Selama Install
Mesin Baru
Berdasarkan pada hasil  perhitungan
diketahui bahwa biaya kehilangan produksi
akibat Pemasangan Mesin Pressing PH-
1500 Baru adalah  sebesar IDR
91,478,700.80,-.

3) Biaya Tenaga Kerja Selama Install Mesin
Baru

ISSN : 2620 — 5726

Berdasarkan pada hasil  perhitungan
diketahui bahwa biaya tenaga Kkerja
pemasangan Mesin Pressing PH-1500 Baru
adalah sebesar IDR 13,345,419.41,-.

N. Analisa Perbandingan Biaya Perawatan
Mesin dan Pembelian Mesin Baru

Hasil perbandingan biaya perawatan dan
biaya pembelian mesin baru dapat dilihat pada
Tabel 4.24:

Tabel 424: Perbandnzzn Biaya Pearawztan dnzzan Beayz Pembehian Mesm Bamu

- Tpe s Birya Pembeiae
" | Deslrpss Mesn Presing Baru PH 1500
Bza Mz = 0|’ EREN
Bz Terzza Ko Ed 4 24| 34
Baa Kehiaoman Poduis f1 4 4238302 | DR
Toa! b3 33 | R

(Samber: Pengelzhan Sendm)

Berdasarkan pada hasil perbandingan maka
diperoleh biaya perawatan merupakan biaya
terendah dengan nilai IDR 2,142,866,208.46,-
dan biaya pembelian mesin baru merupakan
biaya tertinggi  dengan nilai IDR
5,476,266,340.08,-.

V. KESIMPULAN DAN SARAN
A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan
nilai OEE pada mesin Pressing PH-1400 Line
104 dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:
1. Nilai efektifitas pada mesin Pressing PH-

1400 Line 104 diperoleh dari hasil
perhitungan dengan metode OEE vyaitu
berkisar antara 71.55%-92.00% dengan
nilai rata-rata sebesar 83.56%
menunjukkan nilai dibawah standar. Nilai
availability rate berkisar antara 84.32%-
93.00% dengan rata-rata 89.28%. Nilai
performance rate berkisar antara 77.18%-
99.73% dengan rata-rata 94.01%. Nilai
quality rate berkisar antara 99.53%-
99.73% dengan rata-rata 99.65%. Faktor
yang mempengaruhi nilai efektifitas mesin

Pressing PH-1400 Line 104 adalah

breakdown machine dengan kasus tertinggi
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2. yaitu pressure pressing abnormal (tidak
stabil).

3. Perbandingan finansial antara biaya
perawatan dan biaya pembelian mesin baru
menunjukkan bahwa biaya perawatan
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