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ABSTRACT

This study discusses the measurement of egg hatching machine productivity

at PT. Malindo Feedmill Thk,

in Peninjauan, Bumiagung Village,

Tegineneng District, Pesawaran Regency. The purpose of this study was to
determine how much productivity from the hatching results of broiler
chicken eggs with Petersime and Chickmaster hatching machines. The
method used in this study is to use the OEE (Overall Equipment
Effectiveness) method. Besed on the best results obtained on the Petersime
type hatching machine than the Chickmaster in percentage calculation
Availability Rate (91,13%), Performance Rate (11,37%), and Rate of
Quality (99,53%). So that the average value of overall equipment
effectiveness or effectiveness of the use of manufactured machines of
(OEE=97,53%). The conclusion of this study is the OEE value achieved by
the Petersime type hatching machine has met the set standards for the
effectiveness of an equipment of 85% (JIPM) whereas on the Chickmaster
type hatching machine does not meet the OEE standard value because it is
still below 85%, in the analysis of Six Big Losses it is known that the engine
breakdown factor (Break Down Losses) is the dominant factor as the cause
of production equipment not operating normally either on the Petersime
type hatching machine and Chickmaster.
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Pendahuluan

Agar perusahaan terus maju dan
berkembang, mutlak perlu peningkatan
produktivitas perusahaan dalam mencapai
tujuannya. Bagi perusahaan penetasan
telur menjadi anak ayam, dimana
perusahaan berperan sebagai penyedia
anak ayam yang dalam peternakan
merupakan inti kegiatan atau di dalam
pabrik di umpamakan sebagai mesinnya.
Menetaskan telur ayam, berarti meliputi
kegiatan mengeramkan telur ayam hingga
telur ayam tersebut menetas. Penctasan
yang di lakukan PT. Malindo merupakan

penetasan buatan, rekayasa penetasan
telur yang sudah tidak menggunakan
induk ayam betina tetapi menggunakan
alat mesin tetas telur, menggunakan 2
jenis mesin tetas jenis Chickmaster dan
Petersime. Data hasil panen DOC pada
Tabel 1 menunjukan hasil panen lebih
bagus menggunakan mesin Petersime di
bandingkan menggunakan mesin jenis
Chickmaster. Dengan melihat haltersebut
perlu diteliti lebih jauh mengenai
peningkatan produktivitas dan kualitas
anak ayam yang di hasilkan dari kedua
mesin tetas telur. Dan tujuan dari
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penelitian ini untuk mengetahui berapa
besar produktivitas dari hasil penetasan
telur ayam potong dengan mesin tetas

(Overall Equipment Effectiveness).
Tabell. Data Hasil Panen DOC
Mesin Petersitne
Howse  Fertle Diss  Cul DOCE DOCA
1 10508 254 3 610197
2 10548 240 36 31 10241
3 12981 291 28 36 12626
4 14134 162 2 2 13913
5 15394 1% 33 21 15142
6 1537 212 39 3?0 15086
9 gi52 202 40 2 7838
10 7007 219 35 40 6.713
1 gize 27 37 41 7833
12 10569 312 40 32 10185
Twalsh 112857 2315 348 320 109374
Mesin Chickmaster
Howse  Fertle Diss  Cul DOCB DOCA
1 0508 513 7 63 5.359
2 10548 497 65 53 5933
3 12981 501 49 59 12372
4 14134 352 42 52 13622
5 15394 94 61 4 14891
6 1537 397 79 67 14833
9 8152 403 56 43 7650
10 1007 319 15 74 6.479
1 8188 90 59 63 1676
12 10.569 496 9 69 5.925
Jmglah 112857 4320 642 593 107.300
Sumber: Data perasshaanbulan Apn] 2019
Keterangan:
1. Fertile: jumlah telur yang siap untuk
di
tetaskan
2. Diss: telur yang tidak menetas
3. Cull: ayam DOC yang cacat
4. DOC B: tipe ayam yang kurang baik
untuk di jual
5. DOC A: tipe ayam yang bagus yang
siap untuk di jual
Tinjauan Pustaka
Proses Penetasan
Penetasan merupakan proses

perkembangan embrio di dalam telur
sampai telur pecah menghasilkan anak
ayam. Penetasan dapat dilakukan secara
alami oleh induk ayam atau secara buatan
menggunakan mesin tetas. Telur yang
digunakan adalah telur tetas, yang
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Chickmaster,
metode

Petersime dan
menggunakan

dengan
OEE

6. DOC :Day Old Chicken atau ayam
umur sehari.

merupakan telur fertil atau telur yang telah
dibuahi oleh sperma, dihasilkan dari
peternakan ayam pembibit, bukan dari
peternakan ayam petelur komersil.

Pada prinsipnya penetasan telur
dengan mesin tetas adalah
mengkondisikan telur sama seperti telur
yang dierami oleh induknya. Baik itu
suhu, kelembaban dan juga posisi telur.
Dalam  proses  penetasan  dengan



menggunakan mesin tetas memiliki
kelebihan di banding dengan penetasan
secara alami, yaitu dapat dilakukan
sewaktu-waktu, dapat dilakukan dengan
jumlah telur yang banyak, menghasilkan
anak dalam jumlah banyak dalam waktu
bersamaan, dapat dilakukan pengawasan
dan seleksi pada telur.

Mesin Tetas Jenis Petersime

Petersime adalah sebuah inovasi alat
atau mesin rekayasa penetasan guna
memudahkan proses inkubasi pada usaha
penetasan. Petersime merupakan inkubator
asal Belgia yang diperkenalkan oleh Mr
Petersime (1912). Seiring berjalannya
waktu mesin tetas Petersime pun
berkembang pesat dan menjadi andalan
bagibanyak = perusahaan penetasan di
Indonesia hingga belahan dunia. Dalam
dunia penetasan, inkubator Petersime ini
terkenal handal, mudah, murah, dan
mumpuni, sehingga banyak perusahaan
penetasan di Indonesia mengimport dan
mengaplikasikan mesin tetas ini. Mesin
tetas  Petersime memiliki  berbagai
tipe,mesin berukuran kurang lebih 5,5 x 3
x 1,5 (setter) dan 2,5 x3 x 1,5 (hatcher)
dibangun secara berderet diatas lantai
epoxy. Inkubator yang didesain dengan
sangat apik ini merupakan mesin tetas
berskala besar, dengan kuantitas hingga
115.200 butir telur dalam satu mesin dari
4.800 butir telur dalam satu trolly.

Selain memiliki desain yang simple,
mesin Petersime juga memiliki daya tetas
(hatchibility) yang cukup baik. Karena
dirancang agar lebih mudah jika terjadi
masalah (trouble) dan hal - hal yang dapat
mempengaruhi  kualitas  telur  tetas.
Operasional program pada inkubator
Petersime tergolong mudah dipahami,
dipelajari  dan juga mudah ketika
melakukan  setting  program  karena
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tampilan sudah

layar digital.

e —

Gambar 1. Mesin Petersime
Sumber : Data Penelitian

Mesin Tetas Jenis Chickmaster

Mesin tetas chickmaster adalah sebuah
mesin yang membantu proses penetasan
telur yang berfungsi untuk menggantikan
proses pengeraman yang dilakukan oleh
indukan. Kesetabilan suhu dilakukan
dengan alat pengatur suhu yang telah
melekat didalam mesin tetas chickmaster
kita kenal sebagai thermostat. Untuk itu
banyak perusahaan memproduksi mesin
penetas telur salah satunya mesin penetas
telur merk chickmaster. Mesin penetas
telur merk chickmaster adalah salah satu
mesin mengutamakan mesin yang hemat
daya listrik dan di lengkapi dengan jendela
ventilasi pada mesin yang berfungsi untuk
menyediakan oksigen dan mengeluarkan
CO2 hasil metabolisme. Mengatur posisi
telur turning yang menggunakan dynamo
atau motor penggerak kemudian diteruskan
menggunakan gearbook untuk
memutarkan troly pad arak telur, Kapasitas
mesin chickmaster 115.200 butir telur
ayam, layar monitor pada mesin
chickmaster masih belum digital.



Gambar 2. Mesin Chickmaster
Sumber : Data Penelitian

Konsep Produktivitas

Produktivitas  berasal dari kata
“produktif”  artinya  sesuatu  yang
mengandung  potensi untuk  digali,

sehingga produktivitas dapatlah dikatakan
sesuatu proses kegiatan yang struktur guna
menggali potensi yang ada dalam sebuah
komoditi atau objek. Filosofi produktivitas
sebenarnya  dapat mengandung  arti
keinginan dan usaha dari setiap manusia
(individu atau kelompok) untuk selalu
meningkatkan mutu kehidupannya
(Muhammad Kholil, 2014)

Produktivitas sangat berkaitan erat
dengan keberhasilan dan
pemberdayagunaan serta kemampuan
sebuah perusahaan jika di ukur pada
tingkat mikro sedangkan untuk tingkat
makro  produktivitas  lebih  sering
digunakan untuk perbandingan kekuatan
ekonomi suatu bangsa. Secara umum
produktivitas diartikan sebagai hubungan
antara hasil nyata maupun fisik (barang-
barang atau jasa) dengan masukan yang
sebenarnya. Suatu perbandingan antara
hasil keluaran dan masukan. Masukkan
sering di batasi dengan masukan tenaga
kerja, sedangkan keluaran diukur dalam
kesatuan fisik bentuk dan nilai (Siagian,
2003).

Dalam pengertian yang lebih luas,
produktivitas merupakan hubungan antara
output dengan input yang digunakan untuk
menghasilkan  output tersebut. Atau
dengan kata lain produktivitas adalah rasio
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dari beberapa output tersebut dengan
beberapa input. Produktivitas dengan
produksi merupakan dua konsep yang
sangat berbeda, yang terkadang sering
membingungkan dalam pengertiannya.
Unsur produktivitas salah satunya adalah
kualitas. Pada dasarnya produktivitas dapat
diukur dari segi kualitas yang merupakan
penambahan pada proses input.

Pengertian OEE

Pengertian Overall Equipment
Effectiveness (OEE) adalah  suatu
perhitungan  yang  dilakukan  untuk
mengetahui  sejauh  mana  tingkat

keefektifan suatu mesin atau peralatan
yang ada. OEE merupakan salah satu
metode yang ada dalam Total Produktive
Mentenance (TPM). Umumnya, OEE
digunakan sebagai indikator performasi
suatu mesin atau peralatan. Overall
Equipment Effectiveness atau efektivitas
peralatan secara keseluruhan merupakan
istilah yang diciptakan oleh Seiichi
Nakajima pada tahun 1960 untuk
mengevaluasi seberapa efektif operasi
manufaktur digunakan. Hal ini didasarkan
pada cara berpikir Harrington Emerson
mengenai efisiensi tenaga kerja. Tujuan
OEE (Overall Equipment Effectiveness)
yaitu sebagai alat ukur performa suatu
sistem maintenance, dengan menggunakan
metode ini  maka bisa diketahui
ketersediaan  mesin  atau  peralatan,
efesiensi produksi dan kualitas output
mesin atau peralatan.

Perhitungan yang digunakan untuk
menentukan tingkat produktivitas dan
efektivitas peralatan. Rumus OEE (Overall
Equipment Effectiveness): OEE (%) =
Availability rate (%) x Performance rate
(%) x Rate of quality (%). Berdasarkan
penghargaan yang pernah diberikan JIPM
(Japan Institute of Plant Maintenance)
kondisi ideal OEE yaitu:

1. Availability rate > 90%

2. Performance rate > 95%

3. Rate of quality > 99%

Sehingga OEE yang ideal yaitu: 0,90 x
0,95 x 0,99 = 85%. Terdapat 3 (tiga)
elemen produktivitas dan efektivitas



peralatan yang bisa diukur yaitu
Availability rate, Performance rate, Rate
of quality.
Availability rate

Availability rate adalah tingkat
efektivitas beroperasinya suatu mesin atau
peralatan. Availability rate merupakan
perbandingan antara waktu operasi dan
waktu persiapan. Parameter ini
menentukan tingkat kesiapan alat yang ada
dan bisa digunakan. Ketersediaan yang
rendah mencerminkan pemeliharaan yang
buruk, sehingga untuk melakukan
perhitungan  nilai  Availability  rate
diperlukan operation time, loading time
dan downtime. Rumus Availability rate
yaitu:

Availability rate = cpararionzime . 100%

loeding fiwma

Loedimg Time—down time

Availability rate = — z 100%
Logding Time
Keterangan:
1.Operation time, yaitu hasil yang

didapatkan dari pengurangan loading time
dengan waktu downtime mesin.

Keterangan:

1. Ideal cycle time (waktu siklus ideal).

2. Processed amount (Jumlah produk yang
diproses).

3. Operation time (waktu operasi mesin).

Rate of Quality

Rate of quality adalah rasio jumlah
produk yang baik terhadap total produk
yang  diproses. Rate of quality
menunjukkan produk yang bisa diterima
per total produk yang dihasilkan,ini

Metodologi Penelitian

Metode Pengumpulan Data

Metode penelitian yang digunakan adalah
penelitian deskriptif. Data-data yang
dibutuhkan dalam penelitian ini antara
lain:

a. Data primer

Data primer didapatkan melalui proses
wawancara dengan karyawan.
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2. Downtime mesin, yaitu waktu proses
yang seharusnya digunakan mesin tapi
karena adanya gangguan pada
mesin/peralatan mengakibatkan tidak ada
output yang dihasilkan. Downtime
meliputi mesin berhenti beroperasi akibat
kerusakan =~ mesin  atau  peralatan,
penggantian cetakan, pelaksanaan
prosedur setup dan adjustment dan lain
sebagainya.
3. Loading time yaitu waktu yang tersedia
perhari atau perbulan dikurang dengan
waktu downtime mesin direncanakan.
Performance rate

Performance rate adalah hasil
perkalian dari operation speed rate dan net
operation rate, atau rasio kuantitas produk
yang dihasilkan dikalikan dengan waktu
siklus idealnya terhadap waktu yang
tersedia untuk melakukan proses produksi.

Rumus Performance rate yaitu:
Praocessed amount x Ideal cycle time

Performance rate = —
aperation time

Ideal eycle time __LoodngTme
Processed amoint
memperhatikan dua faktor, diantaranya
yaitu:
1. Processed amount (jumlah yang
diproduksi).
2. Defect amount (jumlah
produk yang cacat).
Rotis f Qualitypro i Processed amouni-Defect amount X 100%
Processed amount
b. Data sekunder

Data sekunder didapatkan dari arsip dan
dokumen di perusahaan pada periode
Agustus 2018 sampai Agustus 2019 pada
Tabel 2, 3 dan 4 sbb:

X 100%



Tabel 2. Data Downtime mesin Petersime dan Chickmaster

Downtime (menit Downtime (menit,

Bulan Mesin Petersime Mesin Chickmaster
Agustus 2018 2890 3970
September 2018 2780 3890
Oktober 2018 2840 3087
November 2018 2798 3563
Desember 2018 2749 3254
Januari 2019 2892 3765
Februari 2019 2772 3678
Maret 2019 2832 3099
April 2019 2325 3987
Mei 2019 2426 3980
Juni 2019 2974 3876
Juli 2019 2386 3211
Agustus 2019 2325 3091

Tabel 3. Data jam kerja mesin Pefersime dan Chickmaster

Jam kerja (menit Jam kerja (menit)

Bulan Mesin Petersime Mesin Chiclanaster
Agustug 2018 30320 30477
September 2018 30380 30459
Oktaber 2018 30401 30481
November 2018 30390 30498
Desember 2018 30387 30489
Januari 2019 30399 30495
Februari 2019 30387 30481
Maret 2019 30390 30499
April 2019 30397 30465
Mei 2019 30387 30475
Juni 2019 30367 30456
Juli 2019 30409 30476
Agustus 2019 30391 30452

Tabel 4. Jumlah produksi per mesin Pefersime

produksi Defect permesin
Bulan Mesin Petersime (per  Pefersime (per ekor)
¢kor)
Agustus 2018 94656 410
September 2018 94670 419
Oktober 2018 94701 419
November 2018 94727 427
Desember 2018 94011 417
Januari 2019 93971 451
Februari 2019 93997 424
Maret 2019 94000 432
April 2019 93801 439
Mei 2019 93891 443
Juni 2019 94015 457
Juli 2019 94062 448
Agustus 2019 93914 437
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Tabel 5. Jumlah produksi per mesin Chickmaster

produksi Defect permesin

Bulan Mesin Chickmaster Chickmaster
Agustus 2018 93711 473
September2018 93799 462
Olktober 2018 93617 481
November 2018 94013 479
Degember 2018 93711 497
Januari 2019 93119 489
Februari 2019 93123 499
Maret 2019 93670 491
April 2019 93511 483
Mei 2019 93711 494
Juni 2019 93816 509
Juli 2019 93847 482
Agustus 2019 93701 507
Pengolahan Data

Langkah-langkah yang dilakukan
pada tahap pengolahan data ini adalah:
I.  Perhitungan  Overall Equipment
Effectiveness (OEE) besar efektivitas
yang ada dalam pengoprasian mesin
tersebut. Langkah perhitungan nilai OEE
dilakukan antara lain adalah sebagai
berikut:
a. Perhitungan nilai Availability Rate
perhitungan  ini  bertujuan  untuk
mengetahui tingkat ketersediaan mesin

beroperasi atau tingkat pemanfaatan
peralatan produksi.
b.  Perhitungan  Performance  Rate

perhitungan ini untuk mengetahui tingkat
efektivitas mesin dan peralatan pada saat
kegiatan produksi.

c. Perhitungan nilai Rate of Quality
perhitungan ini  untuk  menentukan
keefektifan produksi berdasarkan kualitas

produk yang dihasilkan.
d. Perhitungan nilai OEE sendiri
berfungsi untuk mengetahui tingkat

keefektifan dari mesin yang menjadi objek
penelitian.

II. Perhitungan Six Big Losses tujuan
dilakukan perhitungan Six Big Losses
adalah untuk mengetahui losses mana
yang menyebabkan nilai efektivitas mesin
rendah.

Diagram Alir Penelitian



Hasil dan Pembahasan

Analisis Data

Setelah mendapatkan hasil penelitian
perhitungan nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) pada mesin tetas
Petersime dan Chickmaster, maka tahap
selanjutnya menganalisis hasil dari rata-
rata persentase nilai OEE.

Perhitungan Availability Rate

Availability rate merupakan rasio
yang menggambarkan pemanfaatan waktu
yang tersedia untuk kegiatan operasi
mesin. Availability rate di hitung dengan
rumus (Stephens, 2004):

Berdasarkan Tabel 6 dan 7 dapat dilihat
bahwa rata-rata availability rate untuk
mesin  tetas  Petersime  (91,13%)
memenuhi standar global untuk nilai
availability rate yaitu sebesar 90%
(hedge., dkk, 2009). Tetapi untuk mesin

operation tire

Availability rate = X 100%]

foading time

Loading Time—down time

Availability rate = X 100%

Loading Time

a) Mesin Tetas Petersime

Operation time = 30320-2890 = 27430
Availability Rate = 27430/30320 x 100%
=90,46%

Tabel 6. Hasil perhitungan Availability Rate mesin
Petersime

Bulan Loading  Downtime  Operation AR
Time (menit) Time (%)
(menit) (menit)

Agustus 2018 30320 2890 27430 90,46
September 2018 30380 2780 27600 90,84
Oktober 2018 30410 2840 27570 90,66
November 2018 30390 2798 27592 90,79
Desember 2018 30387 2749 27638 90,95
Januari 2019 30399 2892 27507 90,48
Februari 2019 30387 2772 27615 90,87
Maret 2019 30390 2832 27558 90,68
April 2019 30397 2325 28072 92,35
Mei 2019 30387 2426 27961 92,01
Juni 2019 30367 2974 27393 90,20
Juli 2019 30409 2386 28023 92,15
Agustus 2019 30391 2325 28066 92,34

Rata-rata 91,13

Keterangan: AR: Availability Rate

Mesin tetas Chickmaster

Operation time = 30477-3970 = 26507
Availability Rate = 26507/30477 x 100%
=86,97%

Tabel 7. Hasil perhitungan Availability Rate mesin
Petersime

Bulan Loading  Downtime  Operation AR
Time (menit) Time (%)
(menit) (menit)
Agustus 2018 30477 3970 26507 86,97
September 2018 30459 3890 26569 87,22
Oktober 2018 30481 3087 27394 89,87
November 2018 30498 3563 26935 88,31
Desember 2018 30489 3254 27235 89,32
Januari 2019 30495 3765 26730 87,65
Februari 2019 30481 3678 26803 87,93
Maret 2019 304599 3099 27400 89,83
April 2019 30465 3987 26478 86,91
Mei2019 30475 3980 26495 86,94
Juni 2019 30456 3876 26580 87,27
Juli 2019 30476 3211 27265 89,46
Agustus 2019 30452 3091 27361 89,84
Rata-rata 88,27
tetas Chickmaster belum memenuhi
standar (88,27%)

Perhitungan Performance rate
Performance rate adalah rasio yang
menggambarkan ~ kemampuan  suatu



mesin atau peralatan dalam
menghasilkan produk atau barang.
Performance rate dihitung dengan rumus
(Stephens, 2004).

Tabel 8. Hasil perhitungan Performance Rate
(PR) mesin Petersime

a) Mesin tetas Petersime:

Bulan FProcessed Loading  Downtime PR
3 1 0,

Performance rate = 79465:;33203 X 100%= 10,49 % m&f (;;'ﬁjg e 08
Agustus 2018 94656 30320 2890 10,49
September 2018 94670 30380 2780 10,92
Oktober 2018 94701 30410 2840 10,70
November 2018 94727 30390 2798 10,88
Desember 2018 94011 30387 2749 11,05
Januari 2019 93971 30399 2892 10,50
Februari 2019 93997 30387 2772 10,95
Maret 2019 94000 30390 2832 10,72
April 2019 93801 30397 2325 13,07
Mei 2019 93891 30387 2426 12,52
Juni 2019 94015 30367 2974 10,21
Juli 2019 94062 30409 2386 12,74
Agustus 2019 93914 30391 2325 13,07
Rata-rata 11,37

a) Mesin tetas Chickmaster
93711 % 0,3252
Performance rate = ogg 100%=76T%
memenuhi standar global untuk nilai
performance rate sebesar 90% (Hegde.
Dkk, 2009).
Perhitungan Rate Of Quality
Rate of quality adalah rasio mesin
dalam menghasilkan suatu produk sesuai
dengan standar yang telah di tetapkan.
Tabel 9. Hasil perhitungan Performance Rate of quality di hitung dengan rumus
Rate (PR) mesin Chickmaster (Stephens 2004):
Bulan Processed Loading  Downtime PR ’ )
amount Time (menit) (%) R ; _ Processed amount -Defect amount
) ) atz af Quality product = % 100%
(butin) (menit fQ bp Processed amount :
Agustus 2018 93711 30477 3970 7,67
September 2018 93799 30459 3890 7,50 a. Mesin tetas Petersime:
Oktober 2018 93617 30481 3087 9.85
November 2018 94013 30498 3563 8,55 : _ 4655410
Desermber 2018 93711 30489 3254 9,36 Rate of Luality product P S
Januari 2019 93119 30495 3765 8,09
Februari 2019 93123 30481 3678 8,28
Maret 2019 93670 30499 3099 9,84 = 00 5604
April 2019 93511 30465 3987 7,63 s
Mei 2019 93711 30475 3980 7,65
Juni 2019 93816 30456 3876 7,85 Tabel 10. Hasil perhitungan Rate of Quality
Juli 2019 93847 30476 3211 9,48 Mesin Petersime
Agustus 2019 93701 30452 3091 9,84 cs
Rata-rata 8,59

Berdasarkan tabel 8 dan 9 dapat
dilihat bahwa rata-rata performance rate
dari kedua mesin tetas Petersime dan
Chickmaster =~ masing-masing  belum
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Bulan Processed Defect RQ mengetahui efektivitas secara total dari

I3 f %, . .
it i e kinerja suatu peralatan dalam melakukan
Agustus 2018 94656 410 99,56 suatu pekerjaan yang sudah direncanakan,
September 2018 94670 419 99,59 : : :
Rk 0TS 701 119 09,55 dlukur .<.1ar1 data actual terkait dengan
November 2018 94727 427 99,54 availability rate, performance rate, dan
Resebeg 1118 oot o e rate of quality yang masing-masing dapat
Februari 2019 93997 424 99,54 dilihat pada tabel dibawah ini. OEE
%ﬁlfizzooll; 2‘3‘28? jg; 32;‘ dihitung dengan rumus (Stephens, 2004):
pri > —
Mei 2019 93891 443 99,52 OEE = AR x PR x RQ
Juni 2019 94015 457 99,51
Juli 2019 94062 448 99,52 . .
e R 93914 127 00,53 a). Mesin Petersime OEE = 90,43%
Rafa-rata 99,53 X 10,49% X 99,56% = 94,47%
Keterangan: RQ: Rate of Quality Perhltungan OVCI‘aH
. . Equipment  Effectiveness mesin
b. Mesin tetas Chickmaster: quipr
Petersime:

3 fig d -0
Rats onmfngpmducI _ Processad amount afeet omount 210

Processed amount

Tabel 12. Hasil Perhitungan OEE Mesin

: 93711 -473 i
Rata af Quality product =————— =z 100% Petersime
83711 Bulan AR (%a) PR (%) RO (%) OEE (%)
Agustus 2018 90,46 10,49 99,56 94,47
=9949% September 2018 90,84 10,92 99,59 98,79
Olctoher 2018 90,66 10,70 99,55 96,56
. . . November 2018 90,79 10,88 99,54 98,32
Tabel 11. Hasil perhitungan Rate of Quality WRREE
. . Desember 2018 90,95 11,05 99,55 99,97
Mesin Chickmaster
S R —, RO Januari 2019 90,48 10,50 99,52 94,54
P (butis) 6 TFebruari 2019 90,87 10,95 99,54 99,04
(butir) Maret 2019 90,68 10,72 99,54 96,76
Agustug 2018 93711 473 93,49 April 2019 9235 13,07 99,53 99,98
September 2018 93799 462 99,50 M 2019 92,01 1252 9952 99.99
Oktober 2018 93617 481 99,54 )
November 2018 94013 479 99,49 Jnni 2019 0.0 10,21 99,51 64
Desember 2018 93711 497 99,55 Juli 2019 92,15 12,74 99,52 9997
Tannari 2019 93119 489 99,47 Agustus 2019 92,34 13,07 99,53 99,98
Februari 2019 93123 499 99,46 e 75
Maret 2015 93670 491 99,12 Keterangan ; AR: Avallahiliy Reie ROQ: Raie af Quality
Apnl 2019 93511 483 9948
Tulei 2019 93711 494 99,47 PR: Performance Raie OEE: Overall Eguipment Effectiveness
Juni 2019 93816 509 9945
Tuli 2019 93847 482 9948 . . . o
e 5T e i 39.45 b). Mesin Chickmaster OEE = 86,97% X
Eatarata 99,45 7,75% X 99,49% = 67,05%

Eeterangan: BOQ: Rafe of Jualify
Tabel 13. Hasil Perhitungan OEE Mesin

Berdasarkan tabel 10 dan 11 dapat Chickmaster

dilihat bahwa nilai RQ dari mesin Bulan ARINGy.  ZRCh),  RAGh)  OEEDA]

i : Agustus 2018 86,97 767 99,49 66,36

Petersime dan  Chickmaster sudah September 2018 8722 750 99,50 65,08

memenuhi standar rate of quality (99,53% Oktober 2018 89.87 985 99,54 83,38

0 . . November 2018 8831 8,55 9949 75,11

dan 99.45 A)): dimana Standar untuk nilai . o o 5o o

Rate Of Quahty sebesar 99% (Hegde.,dkk, Janinari 2019 8765 8,09 9947 70,53

2009). Februari 2019 8793 828 99,46 741

Maret 2019 89,83 9,84 99,12 87,61

April 2019 8691 763 99,48 65,9

Perhitungan OEE Mei 2019 86,94 765 9947 66,15

Tahap ini menghitung nilai Overall +uni 2019 BEal o i e

. ; . . Juli 2019 89,46 9,48 9943 84,36

Equ1pment Effectiveness dari mesin Agustus 2019 89,84 9,84 9946 87,92

Petersime dan  Chickmaster, untuk Ratarata 54T
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Pada tabel 12 dan 13 di dapat diketahui
besar nilai rata-rata OEE pada mesin
Petersime 97,92% dan pada mesin
Chickmaster 75,51%, nilai pada mesin
Petersime sudah memenuhi standar nilai
OEE yaitu 85%, sedangkan pada mesin
Chickmaster belum masuk nilai standar
OEE.

Analisis Six Big Losses

OEE menyoroti 6 kerugian utama (Six Big
Losses ) penyebab peralatan produksi
tidak beroprasi secara normal. Dari 6
kerugian utama dikelompokkan menjadi 3
yaitu downtime losses, speed losses,
quality losses.

1. Downtime Losses

Downtime adalah waktu yang terbuang,
dimana produksi tidak berjalan yang
biasanya diakibatkan oleh kerusakan
mesin. Downtime terdiri dari 2 macam
kerugian yaitu

a.Breakdown  Losses yaitu kerusakan
mesin atau peralatan secara tiba-tiba,
tentunta kerusakan yang terjadi secara
tiba-tiba ini dapat menimbulkan kerugian,
dimana mesin tidak beroprasi
menghasilkan output yang diingginkan.
Berikut perhitungan breakdown losses
dengan rumus (Stephens,2004):

Downtime

% 100%

Loading time ™

b. Setup and Adjusment
Losses,dikarenakan  karena  adanya
waktu yang tercuri akibat waktu setup
yang tercuri akibat waktu setup yang
lama. Berikut perhitungan Setup and
Adjusment Losses dengan rumus
(Stephens, 2004):

Satup timea
———Z 100%

Loading Time =

2. Speed Losses
Speed losses terdiri
kerugian, yaitu:

dari 2 macam
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a.ldling and Minor Stoppage Losses,
dikarenakan mesin mengalami
kemacetan maupun mesin mengalami
pemberhentian sejenak. Berikut
perhitungan Idling and Minor Stoppage
Losses dengan rumus (Stephens, 2004):

non productize time

- - % 100%
Looding rime .
b.Reduced Speed Losses, dimana
kerugian ini disebabkan karena mesin
atau peralatan mengalami penurunan
kecepatan. Berikut perhitungan Reduced
Speed Losses dengan rumus (Spephens,
2004):

Operating time-(ideal cycle time x Processed amount

— X 100%
Loading time -

3. Quality Losses

Quality Losses adalah suatu keadaan
dimana produk yang di hasilkan tidak
sesuai dengan spesifikasi yang telah di
tetapkan. Quality Losses terdiri dari 2
macam, antara lain:

a.Process Defect, kerugian dikarenakan
produk hasil produksi dimana produksi
dimana produk tersebut memiliki
kekurangan (cacat) setelah keluar dari
proses produksi.

Ideal cycle time x Defect amount

: - ¥ 100%
Looding time e
b.Reduced Yield Losses, kerugian yang
diakibatkan suatu keadaan di mana
produk yang di hasilkan tidak sesuai
standar, karena terjadi perbedaan
kualitas antara waktu mesin pertama kali
di nyalakan dengan pada saat mesin

tersebut sudah stabil beroprasi.
Ideal cycle time xrefect

% 100%

Loading time

Tabel 14. Hasil Perhitungan Time Losses
mesin tetas Petersime



Bulan Breakd — Serup Idiing And ~ Speed  Qualiy  Field
awn And Minar Lasses Defect  Losses
Lessed Adjustme  Sioppages (menit) {menit) {menit
menit) rfLosses Losses
menit) (menit)
Agustus 2018 2890 1385 0,610 39,0831 0222 0
September 2018 2780 1418 0,631 39,5885 0226 0
Oktoher 2018 2840 1479 0,618 394343 0226 0
November 2018 1798 1454 0,665 395195 0230 0
Desemher 2018 2749 1392 0,688 399291 0225 0
Januari 2019 2892 1486 0,557 39,6361 0292 0
Fehruari 2019 2772 1454 0,598 39,9940 0228 0
Maret 2019 2832 1411 0,533 39,7992 0,233 0
April 2019 21325 1421 0,565 41,5896 0237 0
Mei 2019 2426 1438 0,651 41,1886 0239 0
Juni 2019 2974 1445 0,615 39,2794 0247 0
Juli 2019 2386 1450 0,620 41,8626 0,241 0
Agustus 2019 2325 1470 0,651 415188 0,187 0
Total 34989 18703 8,002 5224228 3,033 0

Tabel 15. Persentase Kumulatif Six Big Losses

mesin tetas Petersime

Six Big Losses  Total Time Losses  Pers

entase (%)

Brealdown Losses 34989
Setnup And 18703
Adfustmen Losses
Hling And Minor 8,002
Stoppages Losses
Speed Losses 5114118
Qualiyy Defect 3,033
Fiald Lasses 0
Total 54215

65
34

14

o Lth W

127

Persentase
Eumulatif(%)
35
23

100
159

Pareto Chart of Six Big Losses
o ¥
@ /
m
=1
=
[
@
[
[V}
o
Setup Idling
Breakd | And | A"
{2 g Minor | Speed | Quality | Yield
own | Adjusm 7
Stoppa | Losses | Defect | Losses
Losses en
ges
Losses
Losses
[ = persentase 65% | 24% | 14% | 9% | 5% | 0%
|--\‘J---persentasekomulatif 35% 23% 0% 1% 0% 100%

Gambar 3. Diagram Pareto Six Big
Losses Mesin Tetas Petersime

Tabel 16. Hasil perhitungan Time Losses mesin
tetas Chickmaster
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Bulan Breakdown  Setup  Hdiing And  Speed  Qualiy Yield
Lassed And Minor Lasses  Defeci  Losses
menit) Adjust  Stoppages (menit) (menit) (menit)
MEnE Lasses
Lasses menit)
(menit)
Agustus 2018 3970 [1499 0,636 36,394 0,255 0
September 2018 3890 1506 0,705 36,573 0,249 0
Oktober 2018 3087 1482 0,688 39372 0,259 0
Novemher 2018 3563 1498 0,701 37,609 0,258 0
Desember 2018 3254 1508 0,718 38,768 0268 0
Januari 2019 3765 1505 0,731 37422 0,263 0
Februari 2019 3678 1482 0,708 37,679 0,269 0
DMMaret 2019 3099 1498 0,649 39,319 0,264 0
April 2019 3987 1513 0,669 36,422 0,260 0
Mei 2019 3980 1509 0,685 36,357 0,266 0
Junj 2019 3876 1497 0,646 36,603 0274 0
Juli 2019 3211 1489 0,675 38,810 0,260 0
Apgustus 2019 3091 1517 0,692 39,235 0,273 0
Total 46451 19503 8,903 490,563 3418 0
Tabel 17. Persentase Kumulatif Six Big Losses
mesin tetas Chickmaster
Six Big Lasses Total Timie Losses  Persentase (%) Persentase
Kumulatif (%)
Breahdown Losses 46451 69 34
Serup And 19503 29 23
Adjusimen Lasses
Idling And Minor 8,903 13 0
Sioppages Lasses
Speed Lasses 490,563 7 1
Ouediyy Defect 3418 5 0
Yield Lasses 0 0 100
Total 66456 123 158
Pareto Chart of Six Big Losses
0% 120%
70% .
5 100%
60% 1
f 80%
50% y
1
o 40% 60%
-
5 30%
2 ' / 40%
2 20% << -
20%
0% — it —!——‘M 0%
setup | 98
Breakd | And And
. Minor | Speed | Quality | Yield
own | Adjusm -
Stoppag| Losses | Defect | Losses
Losses en o
Losses
Losses
B persentase 69% 9% 13% 7% 5% 0%
~s—persentase komulatif|  34% 23% 0% 1% 0% 100%

Gambar 4. Diagram Pareto Six Big
Losses Mesin Tetas Chickmaster

Setelah mengetahui penyebab
permasalahan dari mesin Petersime dan
Chickmaster yang dilihat dari hasil
persentase dan persentase komulatif dan
diagram pareto sebelumnya, dapat dilihat
pengaruh terbesar dalam faktor six big
losses yaitu pada Break Down Losses
pada mesin Petersime 65% dan pada
mesin  Chickmaster 69%  dengan
persentase komulatif kedua mesin masih



dibawah 80%, oleh karena itu, faktor
Break Down Losses inilah yang
selanjutnya akan dilakukan analisis
dengan menggunakan diagram sebab
akikat  (fishbone  diagram) untuk
mengetahui apa saja penyebab-penyebab
yang memengaruhi nilai break down
losses pada mesin.

| Lingkungan

| Material

| Manusia

Area mesin
kotor #,  Telur retak

Ketelitian

waktu greding
tehar herkuran
Hisa cangkas

aryawa tids
G Telur ik el
akan menetas Telurkoior
Hisa buluhalis
pada ayam
Telur akan
Tidak menjadbusuk
menetapkan 53
denigan baik Bt
Petragangan I—
slang Gulungan selenoit
sering terhakar
kompresor
tidals henar
Pernasangan
kabel pada
IMesin tidak sel.encut .
sering terhalik

hisa terning
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Gambar 5. Diagram Fishbone Break
Down Losses

Usulan Perbaikan Dengan Metode
SW+I1IH

Pada Diagram Pareto mengenai Six big
losses telah diperoleh hasil yang
memberikan pengaruh terbesar dalam
rendahnya efektivitas mesin yaitu pada

reduced speed loss dan kemudian
menganalisis penyebab-penyebab
reduced speed loss menggunakan

fishbone diagram. Oleh karena itu,
masalah ini harus segera diperbaiki
sebagai langkah awal dalam usaha
meningkatkan efektivitas mesin yaitu
dengan menggunakan metode SW-+1H.



Why What Where When Who How
Faktor Penyebab  Mengapa perlu Apa rencana Dimana Kapan Siapa Bagai mana cara
Dominan diperbaiki perbaikannyva  perbaikan perbaikan  PIC perbaikannya?
Dilakukan  dilakukan Perbaikan
Six Break jika tidak di melakukan Mesin tetas Desember Depertemen  Memberikan pelatihan
Big Down perbaiki maka perbaikan jenis Perersime 2018 Teknik dan  terhadap operator untuk
Losses  Losses mesin tidak bisa pada panel dan Chickmaster Maintenance  melakukan perawatan
Manusia Kelelshan  Untukmeningkatkan  memotivasi operatao mesin  Desember SV Divisi Memberikan himbauan
dan, produktivitas operator  karyawan Petersime dan 2018 Casting untuk memaksimalkan
operator dan memaksimalkan  dalam bekerja Chiclonaster waktuistirahat dan |
mengalami  wakiu istirahat membernkan insentif
kejenuhan  operator terhadap target vang
diberikan karvawan
Why What Where When Who How
Faktor ~ Penyebab  Mengapa perlu Aparencana Dimana Kapan Siapa Bagai mana cara
Dominan diperbaiki perbaikannya perbaikan perbaikan PIC perbaikannya?
Dilakukan dilakukan Perbaikan
Material kurangnva untuk mencegah membuat mesin tetas Desember operator melakukan pengecekan
Perawatan terjadinva kebakar check‘h’srf Petersime dan 2018 mesin secara berkala dengan
Secara pada gulungan perawatan Chiclgnaster membuat checklist
Berkala dinamo kipas baik secara harian
Maupun mingguan
khusus untuk perawatan
Dan perbaikan mesin
Mesin gulungan untuk mencegah menecari mesin tetas Desember operator melaksanakan pelatihan
selenoit terjadinyaselenoit  penyebab Peterisme dan 2018 mesin untuk melakuka perawatan
kebakar terbakar gulungan Chickmaster, dandivisi  mandiri, mencari solusi
selenoit Produksi alternative untuk mencegah
terbakar terjadinva gulungan

selenoit terbakar
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Why What Where When Whe How
Faktor ~ Penyebab  Mengapaperlu  Aparencana Dimana Kapan Siapa Bagai mana cara
Dominan diperbaiki perbaikannya  perbaikan perbaikan PIC perbaikannya?
Dilakukan dilakukan Perbaikan
Metode Operator  untukmeningkatkan memberikan operator Desember SV Divisi memberikan program
Tidak kemampuan dan pelatihan mesin 2018 Petersime dan  pelatihan dan (training)
Mengikuti  pengetahuantentans secara berkala Petersime Chickmaster  secara berkala tentang
standar pemasangan dan pemasangan Turning
pemasangan turning vang baik dan Chickmaster yang benar, baik ol¢h
benar operator baru maupun
operator lama, dan
melakukan evaluasi
manfaat implementasi
program pelatihan.
Why What Where When Who How
Falktor Penyebah Mengapa perlu Apa rencana Dimana Kapan Siapa Bagai mana cara
Dominan diperbhaiki perbaikannya perbaikan perbaikan PIC perbaikannya?
Dilakukan  dilakukan  Perbaikan
Lingkungan  Proses Untuk mencegah memberikan mesin tetas Desember SV Patersime memberikan
Pembersihan  tumbubnyabakteri  briefing harian Petersime 2018 dan chickmaster  briefing harian
sisacangkang  jamurpadamesin - danmelakukan  dan chickmaster kepada operator
telur pengawasan untuk
secara berkala menghimbau
agar selalu bersih
dan menerapkan
35
Kesimpulan memenuhi standar yang ditetapkan untuk
efektivitas dari suatu peralatan sebesar
1.  Rata-rata tingkat efektivitas mesin 85% menurutapan Institute of Plant

tetas telur jenis Petersime pada bulan
Agustus 2018 sampai dengan bulan
Agustus 2019 adalah sebesar 97,53%,
dan pada mesin Chickmaster sebesar
75,51%. Nilai OEE (Overall Equipment
Effectiveness) yang dicapai oleh mesin
tetas telur jenis Petersime telah
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Maintenance (JIPM). Sedangkan pada
mesin Chickmaster belum memenuhi
nilai standar OEE karena masih dibawah

85% (JIPM).
2. Dari hasil
menggunakan  nilai

perhitungan
OEE, hasil

produktivitas dari mesin tetas telur jenis



Petersime lebih baik di bandingkan jenis
Chickmaster.

3.  Pada analisis Six Big Losses
diketahui bahwa faktor kerusakan mesin
(Break Down Losses) adalah faktor yang
dominan sebagai penyebab peralatan
produksi tidak beroperasi secara normal
baik pada mesin tetas Petersime dan
Chickmaster.

4. Dari analisis Fishbone dapat diketahui
yang mempengaruhi Break Down Losses
(kerusakan mesin) yaitu gulungan
selenoit yang sering terbakar.
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