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SWT, berkat limpahan rahmat dan kasih sayang-Nya penulis dapat menyelesaikan

laporan kerja raktek diPT. Mandiri Makmur Indometal dengan baik.

Laporan kerja praktek ini di susun berdasarkan data yang diberikan oleh

PT. Mandiri Makmur lndometal. Penulisan laporan ini adalah salah satu syarat

untuk mahasiswa dalam menyelesaikan studinya di Fakultas Teknik Program

Studi Teknik Industri Universitas Medan Area. Dalam penlusunan laporan kerja

praktek ini, penulis dapat menyelesaikannya karena adanya bimbingan dan

bantuan dari berbagai pihak yang terlibat langsung maupun tidak langsung dalam

meluangkan waktu dan pikiran. Oleh karena itu, pada kesempatan ini penulis

ingin mengucapkan terima kasih kepada :

l. Ibu Dr. Grace Yuswita Harahap, ST, MT, selaku Dekan Fakultas Teknik

[Jniversitas Medan Area.

2. Bapak Yudi Daeng Polewangi, ST, MT, selaku Ketua Program Studi dan

Kordinator Kerja Praktek Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknik

Universitas Medan Area.

3. Bapak Sutrisno, ST, MT selaku Dosen Pembimbing I.

4. Bapak Yudi Daeng Polewangi, ST, MT selaku Dosen Pembimbing II.

5. Bapak Fung Chung selaku Direktur di PT. Mandiri Makmur indometal.

6. Ibu Sufiah selaku Pembimbing Kerja Praktek selama di PT. Mandiri

Makmur Indometal.
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7. Orang tua kami yang selalu mendoakan kami selama melaksanakan Kerja

Praktek.

8. Bapak/Ibu serta Staff karyawan yang telah membantu melancarkan

pelaksanaan Kerja Praktek di PT. Mandiri Makmur Indometal.

Penulis menyadari bahwa laporan kerja praktek ini masih jauh dari

kesempurnaan. Oleh karena itu, penulis sangat mengharapkan kritik dan saran

yang membangun dari para pembaca. Akhir kata, penulis berharap agar laporan

kerja praktek ini berguna bagi pihak yang memerlukannya.

Medan, Oktober 2020

Luthfiah Nawirah Nasution
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1.6. Metode Pengumpulan Data dan Informasi

Untuk kelancaran kerja praktek diperusahaan, maka perlu dilakukan

pengumpulan data yang telah diperoleh sesuai dengan yang diinginkan dan kerja

praktek selesai tepat waktunya. Data-data yang telah diperoleh dari perusahaan

dapat dikumpulkan dengan cara sebagai berikut :

1. Pengamatan langsung dilapangan terhadap objek penelitian.

Z Melihat laporan administrasi serta catatan-catatan perusahaan yarg

berhubungan dengan data-data yang dibutuhkan.

3. Melakukan wawancara dengan pihak yang dapat memberikan informasi

yang diperlukan untuk. menunjang pembahasan masalah di lingkungan

objek penelitian tersebut.

1.7. SistematikaPenulisan

Laporan kerja praktek ini dengan sistematika sebagai berikut

BAB I PENDAHULUAI\

Menguraikan latar belakang, tujuan kerja praktek, manfaat kerja

praktek, batasan masalah, tahapan kerja praktek, waktu dan tempat

pelaksanaan dan sistematis penulisan.

GAMBARAN TIMUM PERUSAHAAN

Menguraikan sejarah singkat perusahaan, ruang lingkup bidang

usaha, lokasi perusahaan, daerah pemasaran, organisasi dan

manajemen, pembagian tugas dan tanggung jawab, jumlah tenaga

kerja dan jam kerja.

PROSES PRODUKSI

Menguraikan tentang uraian proses produksi dan teknologi yang

BAB II

BAB III
UNIVERSITAS MEDAN AREA



BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Kerja Praktek

Kerja Praktek (KP) adalah salah satu program sarjana senilai 2 kredit yang

bertr"riuan untuk memberikan mahasiswa program studi teknik industri

pengalaman kerja satu bulan dalam suatu irrdustri untuk memiliki kasus nl,ata

topik Teknik Industri. Selain itu, magang akan melatih mahasisna program studi

teknik industri untuk rnelakul<an pekerjaan yang biasanya dilakukan oleh Insinyur

trndustri. Hal ini penting sebagai insinyur industri tidak hanya harus ahli dalam

pengetahuan teknik. tetapi juga terampil dalam melakukan pekerjaan rekayasa.

Program Studi Teknik Industri merupakan wawasan ilmu pengetahuan yang luas

dan dapat mencakup ke segala bidang pekerjaan. Program Studi Teknik Industri

mempelajari banyak hal dimulai dari faktor manusia yang bekerja (sumber daya

manusia) beserta faktor-faktor pendukungnya seperti mesin yang digunakan,

proses pengerjaan, serta meninjaunya dari segi ekonomi, sosiologi. keergonomisan

alat (fasilitas) maupun lingkungan yang ada. Teknik Industri juga memperhatikan

segi sistem keselamatan dan kesehatan kerja yang wajib dimiliki, bagaimana

pengendalian suatu sistem produksi, pengendalian (kontrol) kualitas, dan

sebagainya. Mahasiswa Program Studi Teknik Industri diwajibkan untuk mampu

menguasai ilmu pengetahuan yang telah diajarkan kemudian mengaplikasikannya

ke dalam kehidupan sehari-hari antara lain dalam kehidupan (realita) dunia kerja

yang sesungguhnya. Mahasiswa Teknik Industri diharapkan mampu bersaing

dalam dunia kerja karena luasnya wawasan ilmu pengetahuan yang telah

dimilikinya.

I
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Mahasiswa diberikan sebuah kesempatan untuk mengalami lalu mengaplikasikan

dan kemudian menemukan permasalahan serta menyelesaikannya ke dalam dunia

kerja. Kesempatan itu diberikan Universitas kepada mahasiswa melalui suatu

program kuliah kerja praktek. Mahasiswa diharapkan setelah mengikuti kerja

praktek ini mampu menemukan solusi yang dibutuhkan untuk permasalahan yang

terjadi dalam sebuah perusahaan dengan berbagai pendekatan yang sesuai. Selain

itu dengan adanya kerja praktek ini diharapkan mampu menciptakan hubungan

yang positif antara mahasiswa, universitas dan perusahaan yang bersangkutan.

Hubungan yang baik ini pun dapat dimungkinkan dilanjutkan antara mahasiswa

dengan perusahaan yang bersangkutan setelah mahasiswa tersebut menyelesaikan

pendidikannya.

Maka dari itu berdasarkan berbagai pertimbangan yang telah dikemukakan

di atas, program mata kuliah kerja praktek adalah suatu hal yang cukup penting

untuk dilakukan setiap mahasiswa agar menunjang pengetahuan dan pengalaman

kerja yang dibutuhkan dalam dunia kerja yang akan dihadapi dewasa ini.

Adapun perusahaan yang dipilih sebagai tempat kerja praktek ini adalah

Pabrik Pengecoran Logam PT. Mandiri Makmur lndometal, yang bergerak

dibidang produksipengecoran logam berlokasi di Tanjung Morawa.

1.2. Tujuan Kerja Praktek

Pelaksanaan Kerja Praktek pada Program Studi Teknik lndustri. Fakultas

Teknik, Universitas Medan Area, memiliki tujuan sebagai berikut:

1. Menerapkan pengetahuan mata kuliah ke dalam pengalaman nyata.

2. Mengetahui perbedaan antara penerapan teori dan pengalaman kerja nyata

yang sesungguhnya.

2
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3. Menyelesaikan salah satu tugas pada kurikulum yang ada padaFakultas

Teknik, Program Studi Teknik Industri Universitas Medan Area.

4. Mengenal dan memahami keadaan di lapangan secara langsung,

khususnya di bagian produksi.

5. Memahami dan dapat menggambarkan struktur masukan-masukan

proses produksi di pabrik bersangkutan yang meliputi:

a- Bahan-bahan utama maupun bahan-bahan penunjang dalamproduksi.

b. Struktur tenaga kerja baik ditinjau dari jenis dan tingkat kemampuan.

6. Sebagai dasar bagi penyusunan laporan kerjapraktek.

1.3. Manfaat Kerja Praktek

Adapun manfaat yang diharapkan dalam kegiatan kerja praktek iniadalah:

l. Manfaat bagi mahasiswa sendiri antara lain sebagai berikut :

a" Dapat mengaplikasikan teori-teori yang diperoleh pada saat mengikuti

perkuliahan dengan praktek lapangan.

b. Mahasiswa dapat mengenalkan dan membiasakan diri terhadap

suasana kerja sebenarnya sehingga dapat membangun etos kerja yang

baik, serta sebagai upaya untuk memperluas cakrawala wawasan kerja.

2. Manfaat bagipeguruan tinggi antara lain sebagai berikut :

& Dapat menjalin kerja sama yang baik antara perusahaan dengan

Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknik Universitas Medan

Area.

3
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b. Program Studi Teknik Industri dapat lebih dikenal secara luas sebagai

forum displin ilmu terapan yang sangat bermanfaat bagi perusahaan.

3. Manfaat bagiperusahaan antara lain sebagai berikut :

a- Hasil kerja praktek dapat dijadikan sebagai bahan masukan dalam

mengoreksi kembali sistem kerja yang ada di PT. Mandiri Makmur

Indometal.

b. Dapat mengetahui perkembangan ilmu pengetahuan yang ada di

perguruan tinggi khususnya Program Studi Teknik Industri sehingga

menjadi tolok ukur bagi perusahaan untuk pengembangankedepan.

c. Sebagai wadah bagi perusahaan untuk menciptakan citra yang positif

bagi masyarakat.

1.4. Ruang Lingkup Kerja Praktek

Adapun ruang lingkup kerja praktek adalah sebagai berikut :

1. Setiap mahasiswa yang telah memenuhi persyaratan harus melakukan

kerja praktek pada perusahaan pemerintah atau swasta.

Z. Kerja praktek dilakukan pada Pabrik Pengecoran Logam di PT. Mandiri

Makmur Indometal, Tanjung Morawa yang bergerak dalam bidang

Pengecoran Logam. Kerja praktek ini meliputi bidang-bidang yang

berkaitan dengan disiplin iimu Teknik industri, antara lain :

a. Ruang lingkup bidang usaha

b. Organisasidanmanajemen

c. Teknologi

d. Proses produksi

4
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3. Kerja praktek ini harus memiliki sifat-sifat sebagai berikut :

a. Latihan kerja yang displin dan bertanggung jawab terhadap

pekerjaan, serta dengan para pekerja dalam perusahaan yang

bersangkutan.

b. Mengajukan usulan-usulan perbaikan seperlunya dari sistem kerja

atau proses yang selanjutnya dimuat dalam berupa laporan.

1.5. Metodologi Kerja Praktek

Prosedur yang dilaksanakan dalam kerja praktek meliputi kegiatan-

kegiatan sebagai berikut:

1. Tahap persiapan

Yaitu mempersiapkan hal-hal yang penting untuk kegiatan penelitian

antara lain :

a. Pemilihan perusahaan tempat kerja praktek.

b. Pengenalan perusahaan baik melalui secara langsung ketempat

perusahaan atapun melalui internet.

c. Permohonan kerja praktek kepada progam Studi T'eknik Industri dan

perusahaan.

d. Konsultasi dengan koordinator kerja praktek dan dosenpembimbing.

e. Penyusunan laporan.

f. Pengajuan proposal kepada ketua program Studi Teknik Industri dan

perusahaan.

g. Seminar proposal.

5
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2. Tahap orientasi

Mempelajari buku-buku karya ilmiah, jurnal. majalah, dan referensi

lainnya yang berhubungan dengan masalah yang dihadapi perusahaan.

3. Peninjauan lapangan

Melihat cara dan metode kerja dari perusahaan sekaligus mempelajari

aliran bahan dan wawacara langsung dengan karyawan dan pimpinan

perusahaan.

4. Pengumpulan data

Pengumpulan data untuk tugas khusus dan data-datayang berhubungan

dengan judul proposal.

5. Analisis dan evaluasi

Data yang diperoleh/dikumpulkan, dianalisis dan dievaluasi dengan

mengunakan metode yang telah ditetapkan.

6. Membuat draft laporan kerja praktek

Penulisan draft kerja praktek dibuat sehubungan dengan data yang

diperoleh dari perusahaan.

7. Asistensi

Draft laporan kerja praktek diasistensi pada dosen pembimbing dan

perusahaan.

8. Penulisan laporan kerja praktek

Draf Laporan kerja praktek yang telah diasistensi diketik rapi dan dijilid.

6
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1.6. Metode Pengumpulan Data dan Informasi

Untuk kelancaran kerja praktek diperusahaan, maka perlu dilakukan

pengumpulan data yang telah diperoleh sesuai dengan yang diinginkan dan kerja

praktek selesai tepat waktunya. Data-data yang telah diperoleh dari perusahaan

dapat dikumpulkan dengan cara sebagai berikut :

1. Pengamatan langsung dilapangan terhadap objek penelitian.

2. Melihat laporan administrasi serta catatan-catatan perusahaan yaflg

berhubungan dengan data-data yang dibutuhkan.

3. Melakukan wawancara dengan pihak yang dapat memberikan informasi

yang diperlukan untuk menunjang pembahasan masalah di lingkungan

objek penelitian tersebut.

1.7. SistematikaPenulisan

Laporan kerja praktek ini dengan sistematika sebagai berikut :

BAB I PENDAHULUAN

Menguraikan latar belakang, tujuan kerja praktek, manfaat kerja

praktek, batasan masalah, tahapan kerja praktek, waktu dan tempat

pelaksanaan dan sistematis penulisan.

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

Menguraikan sejarah singkat perusahaan, ruang lingkup bidang

usaha, lokasi perusahaan, daerah pemasaran, organisasi dan

manajemen, pembagian tugas dan tanggung jawab, jumlah tenaga

kerja dan jam kerja.

PROSES PRODUKSI

Menguraikan tentang uraian proses produksi dan teknologi yang

BAB II

BAB III

1
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BAB IV

BAB V

digunakan untuk proses produksi dari awal pengecoran logam

menjadi berbagai jenis Spare Part seperti Kaki Pompa, Ring, Roda

Roli kecil, Roda Roll Besar, Sprocket Belah, Sprocket 6T, Georo

MainshaftlGearbox dan lain- lain.

TUGAS KHUSUS

"Pengukuran Nilai Mesin Sandblasting Dengan Metode Overall

Equipment Effectiveness (OEE) di PT. Mandiri Makmur

Indometal"

KESIMPULAN DAN SARAN

Menguraikan tentang kesimpulan dari pembahasan laporan kerja

praktek di PT.Mandiri Makmur Indometal serta saran-saran bagi

perusahaan.

8
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BAB II

GAMBARAN UMT'M PERUSAHAAN

2.1. Sejarah Perusahaan

PT. Mandiri Makmur Indometal merupakan perusahaan yang bergerak di

bidang produksi mesin yang akan digunakan untuk mesin Pabrik Kelapa Sawit

(PKS) dan juga menghasilkan spore part mestn untuk perusahaan lainnya. PT.

Mandiri Makmur Indometal berdiri pada awal tahun 2020 dan berlokasi di jalan

Tanjung Morawa Km 13,2 Gang. Madirsan No. 140 Deli Serdang- Sumatera

Utara. Adapun pendiri sekaligus pemilik perusahaan ini adalah Fung Chung.

PT. Mandiri Makmur Indometal menggunakan sistem make to oreler dimana

permintaan produk sangat bervariasi dari segi jumlah dan spesifikasi sesuai

dengan permintaan pelanggan. Dalam menjalankan proses produksinya, teknologi

produksi yang digunakan PT. Mandiri Makmur Indometal bersifat semi otomatis,

dimana sebagian proses produksi masih menggunakan mekanisme manual dalam

bekerja.

2.2. Visi dan Misi Perusahaan

Visi : Tujuan kami adalah memperbesar Market kami hingga ke seluruh

perusahaan di Indonesia, dan meningkatkan produksi kami untuk mendukung

aktivitas produksi Perusahaan terbaik di Indonesia hingga ke mancanegara.

Misi : Melakukan penambahan mesin-mesin produksi untuk meningkatkan

kuantitas produksi yang didukung oleh pengembangan ketrampilan para tenaga

ahli kami untuk menghasilkan produk yang lebih berkualitas yang dikhususkan
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pada bidang Manufacturing Compony yang mencakup segala bentuk Technic

Mechanical.

2.3. Ruang Lingkup Bidang Usaha

PT. Mandiri Makmur Indometal bergerak dalam bidang pengecoran logam

besi dan baja yang memproduksi berbagai macam besi paduan dan baja paduan

dan juga berbagai macam stainless steel. Semua produk ini sebagian besar

diproduksi berdasarkan permintaan konsumen. Untuk menghasilkan produknya

PT. Mandiri Makmur Indometal memiliki bagian- bagian terpenting dalam

foundry, yaitu :

l. Tanur Induksi (lnduction Melting Furnace) sebagai alat pelebur logam

hancuran maupun paduannya dengan kapasitas 500 Kg dan bertaraf

medium frekuensi yaitu 50 Hz.

Z Heat Treatment Furnace untuk memperbaiki kekuatan mekanis besi

dan baja melalui proses pemanasan pada temperatur tertentu sesuai

dengan produk yang diinginkan.

Jenis-jenis produk yang dihasilkan oleh PT. Mandiri Makmur

Indometal ini adalah sebagai berikut:

t0
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Tabel 2.1 Jenis-Jenis Produk

No Nama Produk

1 Roda Tippler

Roda Roli

3 Sprocket Whx-150

Gambar

2
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4 Ring O 460

5 Flange @ 20

6 Foat Valve

12

UNIVERSITAS MEDAN AREA



Beauring Housing O

275

8 Thurst Bearing

Bushing

10 Hanger Bearing

9

7

Jgr
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Bollard

12 Cover Padu

13 Cover Lubang

2.4. LokasiPerusahaan

Penentuan lokasi perusahaan termasuk hal yang sangat penting dalam

mempengaruhi kegiatan usaha dan tujuan perusahaan karena lokasi yang tepat

akan dapat mereduksi biaya distribusi biaya bahan baku maupun produk jadi.

Sehingga efisiensi dan efektifrtas perusahaan dapat tercapai dengan baik. Lokasi

t4
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PT. MandiriMakmur Indometal terletak diJl. Medan Raya-Tg.Morawa Gg.

Madirsan No. 140.

2.5. Dampak SosialEkonomi

Lokasi PT. Mandiri IVlakmur Indometal yang berada di Jl. Medan Raya-

Tg.Morawa Gg. Madirsan No. 140. Memberikan keuntungan bagi penduduk dan

juga pada lingkungan sekitarnya. Adapun keuntungan yang diperoleh dengan

berdirinya PT. Mandiri Makmur Indometal bagi penduduk sekitarnya antara lain:

1. Menyerap tenaga kerja.

Z Meningkatkan pendapatan perkapita masyarakat di sekitar pabrik.

3. Mendorong timbulnya aktivitas ekonomi lain di sekitar lokasi pabrik

tersebut untuk meningkatkan kuantitas produksi yang didukung oleh

pengembangan ketrampilan para tenaga ahli untuk menghasilkan produk

yang lebih berkualitas yang dikhususkan pada bidang Mandacturing

Company yang mencakup segala bentuk Techic Mechanical.

2,6. Organisasi dan Manajemen

Organisasi pada dasarnya merupakan tempat atau wadah dimana orang-

orang berkumpul, bekerjasama secara rasional dan sistematis, terencana,

terorganisasi, terpimpin dan terkendali, dalam memanfaatkan sumber daya (uang,

material, mesin, metode, lingkungan), sarana- prasarana, data, yang digunakan

secara efisien dan efektif untuk mencapai tujuan organisasi. Organisasi dapat pula

didefenisikan sebagai struktur pembagian kerja dan struktur tata hubungan kerja

antara sekelompok orang pemegang posisi yang bekerjasama secara tertentu

untuk bersama- sama mencapai tujuan tertentu.

l5
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2.6.1. StrukturOrganisasi

Struktur Organisasi adalah sebuah susunan berbagai komponen atau

unit-unit kerja dalam sebuah organisasi yang ada di masyarakat.

Struktur tersebut merupakan komponen penting yang harus ada dalam

organisasi yang memuat terkait pembagian tugas dan tanggung jawab masin-

masing. Sebagai contoh, untuk menghindari adanya tumpang tindih suatu

wewenang dan tanggung jawab perorangan.

Struktur di dalam organisasi dibuat untuk menjalankan perusahaan

sesuai dengan tugas dan fungsi masing-masing jabatan. Struktur organisasi

secara jelas mampu memisahkan tanggung jawab dan wewenang anggotanya.

Jika dalam suatu bisnis atau perusahaan tidak memiliki komponen

penting dalam struktur organisasi tersebut bisa jadi akan mengalami

gangguan kedepannya, salah satunya dalam hal alur manajemen dan

pengelolaan.

Struktur organisasi yang digunakan PT. Mandiri Makmur Indometal

adalah struktur organisasi fungsional. Hal ini terlihat dari pembagian tugas,

wewenang dan tanggung jawab berdasarkan fungsi- fungsi tertentu.

Struktur organisasi PT. Mandiri Makmur Indometal dapat dilihat pada
Gambar 2.1.
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2.6.2. Pembagian Tugas dan Tanggung Jawab

Pembagian tugas dan tanggung jawab pada PT. Mandiri Makmur

Indometal dibagi menurut fungsi yang telah ditetapkan. Adapun tugas dan

tanggung jawab setiap bagian dalam perusahaan adalah sebagai berikut :

I Direktur

Direktur merupakan pimpinan tertinggi dalam perusahaan yang

bertanggung jawab terhadap seluruh kegiatan operasional pabrik dan

kelangsungannya serta pengembangan dari perusahaan tersebut.

Adapun tugas Direktur adalah sebagai berikut :

a- Merencanakan, mengarahkan dan menganalisa dan

mengevaluasi serta menilai kegiatan-kegiatan yang

berlangsung pada perusahaan.

b. Bertugas mengawasi kebijaksanaan dan tindakan setiap

manager dan menjalin hubungan baik.

c. Melaksanakan kontrak-kontrak dengan pihak luar.

2 Bagian Personalia

Bagian Personalia memiliki tanggung jawab mengelola kegiatan

bagian personalia dan umum, mengatur kelancaran kegiatan

ketenagakerjaan, hubungan industrial dan umum, menyelesaikan

masalah yang timbul dilingkungan perusahaan dan bertanggung

jawab terhadap kinerja karyawan perusahaan.

Adapun tugas dari Bagian Personalia adalah sebagai berikut:

a. Mengadakan pengangkatan dan pemberhentian karyawan dan

menyelesaikan konflik antara sesama karyawan dan atasan

t9
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dengan bawahan.

b. Mengatur hal-hal yang berhubungan dengan pekerjaan

karyawan

c. Membantu pimpinan dalam promosi dan mutasikaryawan

d. Mengatur hal-hal yang berhubungan dengan pihak luar

perusahaan.

BagianKeuangan

Tugas dari manajer keuangan yang lainnya adalah sebagai berikut:

a. Bekerja sama dengan manajer lainnya untuk merencanakan

serta meramalkan beberapa aspek dalam perusahaan termasuk

perencanaan umum keuangan perusahaan.

b. Menjalankan dan mengoperasikan roda kehidupan perusahaan

se-efisien dan se-efektif mungkin dengan menjalin kerja sama

dengan manajer lainnya.

c. Mengambil keputusan penting dalam investasi dan berbagai

pembiayaan serta semua hal yang terkait dengan keputusan

tersebut.

d. Menghubungkan perusahaan dengan pasar keuangan, di mana

perusahaan dapat memperoleh dana dan surat berharga

perusahaan dapat diperdagangkan.

Bagian Administrasi

Tanggung jawab admin sendiri memiliki artian yang luas,

namun intinya memastikan seluruh kegiatan yang bersifat

administratif / ketatausahaan kantor ataupun perusahaan berjalan

4
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dengan baik dan lancar. Tugas pengurus sebagai berikut:

a. Memilah pos, surat, paket kiriman, pemesanan.

b. Menjawab dan menerima telepon, pengetikan, dokumen, surat

menyurat ffiine ataupun online

c. Memesan persediaan media tulis kantor

d. Menyapa dan menanggapi klien

e. Membuat agenda kantor

f. Filling data entry / mengisi data entri perusahaan

g. Mengelola buku harian

Bagian Pembubutan

Adapun tugas Bagian Pembubutan adalah bertanggung jawab

atas semua proses pembubutan seluruh spare part yang akan

dihasilkan.

Bagian Pengeboran

Adapun tugas Bagian Pengeboran adalah bertanggung jawab atas

semua proses pengeboran seluruh spare part yang akan dihasilkan.

Bagian Pemotongan

Adapun tugas Bagian Pemotongan adalah bertanggung jawab

atas semua proses pemotongan seluruh spare part yang akan

dihasilkan.

Bagian Pemotongan

Adapun tugas Bagian Pemotongan adalah bertanggung jawab

atas semua proses pemotongan seluruh spare part yang akan

6
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dihasilkan.

9. Bagian Pengelasan

Adapun tugas Bagian Pengelasan adalah bertanggung jawah

atas semua proses pengelesan seluruh spare part yang akan

dihasilkan.

10 Bagian Miling

Adapun tugas Bagian Miling adalah bertanggung jawab atas

semua proses penghalusan seluruh spare part yang akan dihasilkan.

lt Bagian PON

Adapun tugas Bagian PON adalah bertanggung jawab atas semua

proses Pembentukan rangka plat seluruh spare part yang akan

dihasilkan.

O Bagian Bending

Adapun tugas Bagian Bending adalah bertanggung jawab atas

semua proses pembentukan potongan-potongan plat seluruh spare part

yang akan dihasilkan.

n Bagian Tab

Adapun tugas Bagian Tab adalah bertanggung jawab atas semua

proses pengetaban seluruh spare part yang akan dihasilkan.

14 Bagian Peleburan

Adapun tugas Bagian Peleburan adalah bertanggung jawab atas

semua proses Peluburan untuk menjadi bahan tuangan pada cetakan.
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l5 Bagian Pembuatan MaVCetakan

Adapun tugas Bagian Pembuatan MaVCetakan adalah bertanggung

jawab atas semua proses pembuatan mal yang akan digunakan sebagai

cetakan bahan yang akan dituang.

16 Bagian Penuangan

Adapun tugas Bagian Penuangan adalah bertanggung jawab atas

semua proses penuangan bahan yang sudah dilebur ke dalam cetakan.

17. BagianPemtrongkaran

Adapun tugas Bagian Pembongkaran adalah bertanggung jawab

atas semua proses pembongkaran cetakan yang sudah dingin.

18 Bagian Pembersihan

Adapun tugas Bagian Pembesihan adalah bertanggung jawab atas

semua proses pembersihan produk yang sudah siap. Proses ini dibantu

dengan mesin Brosh.

2.6.3. Jumlah Tenaga Kerja Dan Jam Kerja

Jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan perusahaan didasari atas

kebutuhan setiap bagian pekerjaan. Tenaga kerja pada PT. Mandiri Makmur

Indometal terbagi kepada dua bagian, yaitu:

I Tenaga Kerja Tidak Langsung

Tenaga kerja tidak langsung adalah tenaga kerja yang tidak

berhubungan langsung terhadap berjalannya produksi, tetapi

berdampak terhadap berjalannya produksi, baik dalam bidang

Manajemen Keuangan, Bagian Personalia ataupun bagian
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administratif. Tenaga kerja tidak langsung PT. Mandiri Makmur

Indometal berjumlah 3 orang. Bagian-bagian tenaga kerja tidak

langsung adalah supir, bagian personalia dan pimpinan-pimpinan

perusahaan.

L Tenaga Kerja Langsung

Tenaga kerja langsung adalah tenaga kerja yang berhubungan

langsung terhadap pembuatan produk. PT. Mandiri Makmur

Indometal memiliki 27 tenaga kerja dan merupakan karyawan tetap.

' Tabel2.2 Pembagian Jabatan di PT. Mandiri Makmur

Indometal

Jumlah
No Jabatan

(Orang)

Direktur

Kabag. Personalia

Kabag. Keuangan

Bagian Pembubutan

Bagian Pemotongan

Bagian Pengelasan

Bagian Pengecoran

Bagian Peleburan Logam

Bagian Pengeboran

Bagian Pengecatan

Bagian Penuangan

I

1

I

I

I

1

I

1

2

J

4

5

6

7

8

9

10

l1

2

2

I

J
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t2

13

t4

l5

t6

Bagian Percetakan

Bagian Mixer

Bagian Pengayakan

Bagian Pembersihan &

Gerinda

Bagian Penimbangan

Bagian Pengatur Crane

Supir Truck

5

I

1

1

2

1t7

18

Total Jumlah 27

Sumber : PT.Mandiri Makmur Indometal

Pembagian shift kerja yang diterapkan di PT. Mandiri Makmur

Indometal hanyalah satu shiJt kerja dengan lama jam kerja 8 jamlhari

kecuali hari Minggu dan jumlah hari kerja 6 harilminggu.

Tabel2.3. Pembagian Shift Kerja Karyawan

Jadwal Kerja

No Hari
Kegiatan Jam

Bekerja 08.00 - 12.00 WIB

Istirahat 12.00 - 13.00 WIB
1 Senin - Junr'at

Bekerja 13.00 - 16.00 WIB

2 Sabtu Bekerja 08.00 - 13.00 WIB

Sumber : PT. Mandiri Makmur Indometal

1
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2.6.4. SistemPengupahan

Sistem pengupahan pada PT. Mandiri Makmur Indometal diatur

berdasarkan status karyawan, dimana pemberian upah pada dasarnya

ditetapkan berdasarkan jabatan, keahlian, kecakapan, prestasi kerja, dan

sebagainya dari karyawan yang bersangkutan. Pajak atas upah menjadi

tanggung jawab masing- masing karyawan. Pengupahan pada perusahaan ini

terdiri atas :

a. Upahpokok

b. Insentif Kerajinan/Bulan

Bagi karyawan yang melakukan kerja lembur akan mendapatkan

tambahan yang dihitung berdasarkan tarif upah lembur. Selain upah pokok

yang diterima oleh karyawan, perusahaan memberikan suatu jaminan sosial

dan tunjangan kepada karyawan. Adapun tunjangan yang diberikan antara

lain :

a Tunjangan HariRaya dan TahunBaru

b. Tanggungan kecelakaan kerja(BPJS)
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BAB III

PROSES PRODUKSI

3.1. Proses Produksi

Proses produksi adalah serangkaian kegiatan berupa cara, metode, dan teknik

untuk menciptakan atau meningkatkan nilai tambah suatu barang atau jasa dengan

menggunakan sumber-sumber daya berupa tenaga, mesin, bahan baku dan modal

yang ada.

Produksi dapat diklasifikasikan menjadi make to order dan make to stock.

Make to order timbul karena pesanan pelanggan, sedangkan make to stock

ditentukan oleh kelengkapan persediaan.

Setiap perusahaan mempunyai keinginan untuk meningkatkan

produktivitasnya, sehingga diperlukan pemahaman terhadap proses produksi yang

ada agar dapat mempermudah dalam menganalisis kerja perusahaan guna

perbaikan sistem kerja.

Secara umum proses pengecoran logam di PT. Mandiri Makmur Indometal

agar berjalan dengan lancar memiliki persediaan bahan baku, bahan penolong,

bahan tambahan serta tahapan proses produksi.

3.2. Standar Mutu Bahan / Produk

PT. Mandiri Makmur lndometal memiliki standar mutu Japaness Industrial

Standar (JIS) terhadap bahan yang digunakan dan mutu/kualitas dari produk yang

dihasilkan dapat dilihat daribeberapa aspek diantaranya yaitu:
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a. Kehalusan Permukaan

Kehalusan permukaan adalah hal yang paling utama yang akan

menjadi perhatian konsumen karena dapat langsung diinspeksi secara

visual. Semakin halus permukaan dari produk yang dihasilkan maka

kualitas yang diinginkan akan semakin baik. Untuk mendapatkan hasil

permukaan yang halus maka dilakukan teknik pengecatan yang baik pada

permukaan cetakan pasir pada saat pencetakan atau disebut juga dengan

proses pengecatan (coating) yang bertujuan untuk meningkatkan

ketahanan pasir terhadap panas dari cairan logam (sinter) sehingga

mendapatkan kehalusan permukaan yang baik pada produk akhir. Coating

atau pengecatan merupakan salah satu faktor yang mempengaruhi produk

PT. Mandiri Makmur Indometal berkualitas tinggi.

b. Kandungan bahan

Kandungan bahan juga menjadi perhatian dalam mendapatkan

mutu/kualitas dari produk yang akan dihasilkan. Dalam hal ini untuk

mengetahui kualitas dari bahan-bahan yang akan digunakan, maka akan

melalui proses analisis (chemical anolysis) terhadap bahan dengan alat

spectrometer baik itu bahan baku, setelah peleburan maupun setelah

menjadi produk jadi yang bertujuan untuk mengetahui apakah kandungan

logam dan campuran sudah sesuai dengan permintaan konsumen sehingga

tidak terjadi ketidaksesuaian pada produk akhir.

c. Kekuatan produk

Dalam ini, semakin kuat produk yang dihasilkan semakin baik

kualitasnya. Hal ini ditandai dengan kecilnya kemungkinan patah melalui
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tempering pada spectrometer yang bertujuan untuk meminimumkan

kemungkinan patahnya produk.

d. Bentuk dan spesifikasiproduk.

Bentuk dan spesifikasi produk merupakan bagian dari kualitas

produk yang akan menjadi perhatian karena harus sesuai dengan standar

yang diinginkan konsumen. PT. Mandiri Makmur Indometal akan selalu

mengadakan kegiatan inspeksi guna mendapatkan kualitas produk yang

baik dan apabila terdapat kecacatan yang fatal pada produk maka produk

tersebut akan dianggap sebagai produk cacat.

3.3. Bahan Yang Digunakan

Bahan yang digunakan dalam proses pengecoran logam terdiri atas

bahan baku utama, bahan tambahan dan bahan penolong.

3.3.1. Bahan Baku

Bahan baku adalah bahan-bahan yang digunakan sebagai bahan

utama dalam proses produksi, dimana bentuknya akan mengalami

perubahan, yang langsung ikut di dalam proses produksi dan memiliki

persentase yang besar dibandingkan bahan-bahan lainnya.

Adapun bahan baku yang digunakan oleh PT. Mandiri Makmur

Indometal adalah sebagai berikut:

1. Besi hancuran (scrop), merupakan besi-besi tua yang diperoleh dalam

bentuk bongkahan besar kemudian dihancurkan.

2. Berbagai macam mata besi seperti MSB, FCD, FC.
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3. Besi sisa tuangan, merupakan produk-produk cacat setelah

pembongkaran yang tidak bisa disempurnakan lagi (finishing).

4. Ingot atau plat-plat besi.

5. Logam-logam paduan (alloy) seperti Chrom, Carbon, Mangan, Nickel,

Molybdenum, Silikon, Ferro.

3.3.2. Bahan Tambahan

Bahan tambahan adalah bahan-bahan yang dibutuhkan sebagai

pelengkap bahan baku untuk bersama-sama membentuk barang jadi. Bahan-

bahan ini tidak ikut dalam proses, tetapi merupakan bagian dalam produk.

Bahan tambahan dalam proses pengecoran logam antara lain :

1. Inoculant HS-70, berfungsi sebagai obat pencampur FCD (Feno Cast

Ductile)

2. Inoculant HP-70, berfungsi sebagai obat pencampur FCD (Feruo Cast

Ductile)

3. Nodularizer HC-SM, berfungsi sebagai obat pencampur FCD (Fen"o

Cast Ductile)

4. Slex, berfungsi untuk mengikat kotoran pada proses peleburan.

5. Carb 99, berfungsi sebagai campuran arang untuk FCD ((Feto Cast

Ductile) dan FC.

3.3.3. Bahan Penolong

Bahan penolong adalah bahan yang secara tidak langsung

mempengaruhi kualitas dan fungsi produk, baik itu dikenakan langsung atau

tidak langsung
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terhadap bahan baku dalam suatu proses produksi untuk mendapatkan

produk yang diinginkan tetapi bahan ini tidak ikut pada bahan jadi.

Bahan penolong yang digunakan oleh PT. Mandiri Makmur Indometal

adalah :

l. Slag Remover, berfungsi sebagai penyaring kotoran besi cor dari pasir

maupun karat dan menjaga suhu agar tetap stabil pada waktu

penuangan.

2. CO2, dipergunakan sebagai pengeras cetakan, sehingga pada saat

penuangan cairan cetakan tidak pecah karena tekanan cairan logam

yang kuat (metallostatik).

3. Gas LPG, digunakan untuk mengeringkan cetakan yang telah dicat.

4. Pasir Silika, berguna dalam pembuatan cetakan pasir. Pasir silika

ditaburkan pada permukaan cetakan bawah (drad dan pada permukaan

cetakan atas(cup).

5. Waterglass (air kaca) sebagai pembuat inti (core)

Gambar 3.1Water Glass

31
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3.4. Uraian Proses Produksi

Proses produksi dapat diartikan sebagai cara, metode dan teknik untuk

menciptaka atau menambah kegunaan suatu barang dan jasa dengan

menggunakan sumber-sumber (tenaga kerja, mesin, dan dana) yang ada.

Dalam aktivitas produksinya PT. Mandiri Makmur Indometal menggunakan

jenis produksi yang berbagai macam. Hal ini dikarenakan kegiatan produksi dari

perusahaan tersebut berlangsung untuk memenuhi permintaan atau pesanan

disamping itu juga sebagai persediaan atau stock. Untuk memperoleh berbagai

jenis Spare Part dengan kualitas yang baik, diperlukan pedoman kerja dan

tahapan proses yang harus dilaksanakan oleh semua karyawan.

Tahapan-tahapan proses pengecoran logam dapat dijelaskan secara garis

besar yaitu:

l. Percetakan (Molding\

Pertama pasir silika dicampur dengan water g/ass (Air) kemudian

dimasukkan kedalam Mesin Mixer (Mesin Pengaduk). Setelah itu,

dimasukkan kedalam tempat penampungan pasir dan siap untuk di

cetak. Selanjutnya, membuat pola cetak. Setelah pola sudah selesai di

buat, pasir yang sudah siap pakai dimasukkan kedalam pola cetakan,

kemudian proses pengeringan pasir dengan gas COz. Dan setelah pasir

mengeras cetakan siap diambil dari polacetak.

2. Peleburan (Melting)

Bahan baku yang digunakan adalah besi bekas (Still Strape),

macam-macam besi bekas yang digunakan seperti Carborizer (C),

Silikon (Sl), Mangan (Mn) dan lain-lain. Bahan-bahan tersebut
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dimasukkan kedalam tungku peleburan (Purnace). Proses dilakukan

dengan tenaga listrik sesuai target dan waktu. Kemudian, setelah sesuai

temperatur tuang, kita masukkan kedalam ladle (ember dayung).

Kemudian dengan alat bantu Crqne cairan besi tersebut dituangkan ke

cetakan-cetakan. Tunggu sampai dingin.

3. Proses Pembongkaran

Setelah cetakannya dingin, barang diangkat menggunakan mesin

Crane menuju arah pembongkaran. Proses pembongkaran ini

memisahkan pasir dengan barang cetakan menggunakan mesin tembak.

4. Proses Pembersihan

Setelah proses pembongkaran, selanjutnya masuk ke proses

pembersihan. Dimana produk tersebut dimasukkan kedalam mesin

Sandblasting untuk menghilangkan kotoran pasir yang melekat dalam

produk yang di cor (Casting). Setelah itu proses pemotongan produk sisa

dan selanjutnya proses penggerindaan dari sisa pemotongan agar

produknya lebih rapi.

5. Proses Pengeboran

Setelah produk dibersihkan sampai tahap penggerindaan, produk

tersebut di bor menggunakan mesin bor. Lalu setelah di bor produk di

bubut menggunakan mesin bubut.

6. Proses Packaging

Setelah semua proses selesai, lalu produk di packaging dan siap

untuk dikirim ke konsumen.
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3.5. Spesifikasi Mesin dan Peralatan

PT. Mandiri Makmur Indometal dalam melaksanakan proses produksi

menggunakan sarana produksi berupa mesin-mesin dan peralatan. Mesin-mesin

menggunakan teknologi semi otomatis, yaitu selain menggunakan tenaga mesin

juga menggunakan tenaga manusia.

3.5.1. Spesifikasi Mesin Produksi

Adapun mesin-mesin yang digunakan pada proses pengecoran logam di PT.

Mandiri Makmur Indometal, antara lain adalah :

1. Mesin Pencampur (Mtxer Machine'1

Gambar 3.2 Mixer Mochine

MeNType

Putaran

: Buhler/ DF - MF - 88 - S

: 1150 rpm
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Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

2. Mesin Ayak (Sieve Machine'S

:220Yok

:20.6 A

:500 Kg

: Mencampurkan sisa logam bekas yang telah

dihaluskan dengan pasir laut.

:1Unit

MeNType

Po*-er

Putaran

Tegangan

Kuat Arus

Gambar 3.3 Mesin Ayak

: Mogensen lrwicalE 1540

: 3,35 kw, 5 HP

: 1490 rpm

:580 Volt

:6.8A
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Kapasitas

Fungsi

Jumlah

: 10 ton/jam

: Menghaluskan sisa cetakan logam yangtidak

terpakai di daur ulang kembali menggunakan

mesin ayak.

: 1 l-lnit

3. Mesin Pembersih (Sandblasting Machine)

MecrlType

Tegangan

Kapasitas

Fungsi

Gambar 3.4 Mesin Sandblasting

: Teco Induction/Poles 3 Phase

: 220-880 Volt

:200 Kg

: Membersihkan produk dari pasir-pasir bekas

pencetakan.
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Jumlah

4. Mesin Crane

MerWType

Tegangan

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

: 
.l 

Unit

Gambar 3.5 Mesin Crane

: Hoist Crane / Overhead Crane

: 660 Voh

:5Ton

: Untuk Mengangkat berbagai barang-barang berat

dan memindahkan barang secara maju mundur.

:4 Unit
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5. Mesin Bubut

MerWType

Putaran

Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

Gambar 3.6 Mesin Bubut

: 112-M-4-TH / MoriSeiki

: 1440 rpm

: 380 Voh

:8,8 A

:8Ton

: Untuk menghasilkan benda-benda putar, membuat

ulir, pengelasan, meratakan permukaan benda

putar dan pembuatan tirus.

: I Unit
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6. Mesin Rolling

MerWType

Tebal

Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

Gambar 3.7 Mesin Rolling

: I-Cheng Made in Taiwan

:8 ml

: 180 Voh

:10A

:200 Kg

: Untuk ngerollplat-plat baja.

:2 Unrt
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7. Mesin Panel (UntukPeleburan)

MerWType

Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

Gambar 3.8 Mesin Panel

; Induc to therm Australia

: 1500 Volt

:400 kWh

: 500 Kg

: Untuk rnengukur kadar peleburan

: I Unit
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8. Mesin Kompressor

MeNType

Power

Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

Gambar 3.9 Mesin Kompressor

: Kenmaster 150 PSI

:'/q IlP

:200 Voh

: 500 Watt

: 10 Liter

: Alat untuk mengisi angin yang di butuhkan oleh

gas LPG

:2 Unit
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9. Mesin Panel Tegangan Listrik (PLN, Genset)

r !
{

,#&&

ffi

,#

ru

-a ffi'

@

Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

Gambar 3.10 Mesin Panel Tegangan Listrik

:2000 Voh

: 500 kWh

: 100 Kg

: Untuk mengukur tegangan listrik

: I Unit

G ENSE T

,.
----ra -,------ra *-*-{r

la
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10. Mesin Pengukur Kadar Arang

MeNType

Tegangan

Kuat Arus

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

Gambar 3.11 Mesin Pengukur Kadar Arang

: Ajay Syscon

:400 Volt

: 1000 A

:50 Kg

: Untuk mengukur kadar arang

: 1 Unit

3.5.2. Spesifikasi Alat Produksi

Alat produksi adalah segala sesuatu yang digunakan untuk membantu

memudahkan manusia dalam bekerja. Perbedaan mendasar antara mesin dan

alat produksi adalah mesin memiliki poros yang berputar, sedangkan alat tidak.

Beberapa contoh alat beserta spesifikasi yang dimiliki dan digunakan

dalam proses pengecoran logam di PT. Mandiri Makmur Indometal, yaitu:
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1. Tungku Peleburan (Dapur Masak)

Kapasitas

Fungsi

Gambar 3.12 Tungku Peleburan

:500 Kg

: Meleburkan besi scrop, baja dan

paduannya hingga menjadi logam cair.

: I UnitJumlah

2. Ladle (Alat Penuangan Cairan Logam)

Kapasitas

Gambar 3.13 Wadah Penuang

:500 Kg

: Digunakan sebagai wadahpenuang

proses pouring (penuangan).

Fungsi
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Jumlah

3. Gas Karbon Dioksida

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

4. Timbangan Elektrik

:3 Unit

Gambar 3.14 Gas Karbon Dioksida

:50 Kg

: Untuk mengeringkan barang yang telah di

cetak.

: Sekitar 30 Unit

Gambar 3.15 Timbangan Elektrik
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Merk/ Type

Kapasitas

Fungsi

: Presica I Hybricator 1802 S

:5Ton

: Digunakan untuk mengukur berat suatu

produk

: 1 Unit

Gambar 3.16 Alat Bor

; Dewalt Rotary Drill

: 500 Gram

: Untuk memisahkan pasir dengan produk

yang telah di cor.

:2 Unit

Jumlah

5. Alat Bor

Merk/ Type

Kapasitas

Fungsi

Jumlah
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6. Alat Gerinda

Merk/ Type

Kapasitas

Fungsi

Jumlah

7. Alat Las

Gambar 3.17 Alat Gerinda

: Bosch 7-100

: 100 Gram

: Untuk menghaluskan produk yang telah di

potong.

:2 Unit

Gambar 3.18 Alat Las
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Fungsi

Jumlah

Kapasitas

Fungsi

9. Sho (Alat Bantu)

Untuk mengubah energi listrik menjadi

energi panas.

2 Unit

Gambar 3.19 Mal Cetakan

20 Gram

Sebagai alat bantu untuk pembuatan

cetakan.

Ie

Gambar 3.20 Sho (Alat Bantu)

O <D

(}{D
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10. Cor

Fungsi

Jumlah

Kapasitas

Jumlah

: Sebagai alat bantu untuk penuangan cairanagar

tidak berantakan.

: Sekitar 50 Unit

Gambar 3.21 Cor

:50 Gram

: Sekitar 50 Unit

11. Gerobak Dorong

Gambar 3.22 Gerobak Dorong

Merk/ Type : Stayvic

Kapasitas : 170 Liter

Fungsi : Untuk mengangkat benda darisatu

Ke tempat lain.

Jumlah :3 Unit

49

i:.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



BAB IV

TUGAS KHUSUS

4.1. Pendahuluan

4.1.1. Judul

Tugas khusus ini merupakan bagian dari laporan kerja

praktek di sebuah perusahaan yang memproduksi berbagai macam

jenis Spare Part yang menjelaskan gambaran dasar mengenai

tugas akhir yang akan disusun oleh mahasiswa nantinya.

"Pengukuran Nilai Mesin Sandblasting Dengan Metode Overall

Equipment Elfectiveness (OEE) di PT. Mandiri Makmur

Indometal"

4.1.2. Latar Belakang Permasalahan

Beberapa perusahaan seringkali kita jumpai, masalah

pemeliharaan mesin atau maintenance kurang mendapat perhatian

khusus sehingga pemeliharaan mesin yang tidak teratur. Biasanya

kegiatan pemeliharaan mesin dilakukan setelah kondisi mesin

mengalami kerusakan dan tidak dapat dioperasikan lagi. Jika hal

tersebut terus terjadi maka akan sangat merugikan perusahaan

karena menimbulkan biaya-biaya yang cukup besar seperti biaya -

biaya down time dan biaya perbaikan, serta akan berakibat pada

terhentinya proses produksi, keefektifan mesin menurun, dan tidak
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kalah pentingnya konsumen dirugikan, kepercayaan perusahaan

menurun membuat konsumen kurang royal terhadap produk, ini

berdampak negatif bagi perusahaan.

Dalam rangka menjalakan peranannya sebagai industri

pengecoran logam di Indonesia, PT. Mandiri Makmur Indometal

harus menjaga kinerja perusahaan dengan terus melakukan

perbaikan - perbaikan dari segi kualitas kinerja supaya dapat terus

melayani jasa pembuatan spare part mesin. Mesin - mesin

penunjang proses pengecoran logam pada PT. Mandiri Makmur

Indometal yang seringkali mengalami kerusakan adalah mesin

sandblast.

Salah satu untuk mendukung kelancaran proses pengecoran

logam bergantung pada kesiapan mesin-mesin produksi tersebut

sehingga pemeliharaan mesin-mesin perlu dilakukan secara rutin.

Pemeliharaan tersebut dapat meliputi pemeliharaan pencegahan

(pr ev entiv e) dan pemeliharaan perbaikan (corr e c tive). Perusahaan

saat ini masih mengandalkan pemeliharaan dengan cara

pengecekan sebelum dilakukannya proses pengerjaan kemudian

jika ada kerusakan ataupun kekurangan baru dilakukannya

tindakan pemeliharaan. Hal ini kurang efektif tehadap mesin, yang

seharusnya ada suatu pemeliharaan yang terjadwal, sehingga

dapat menurunkan kemungkinan kerusakan pada mesin.

Untuk mengatasi masalah tersebut, maka penelitian ini

mencoba untuk melakukan sistem perawatan mesin dengan
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menggunakan metode Overall Equipment E/fectiveness (OEE)

dengan harapan dapat mengurangi biaya pemeliharanaan dan

pemeliharaan mesin yang teratur dan terorganisir sehingga proses

pengecoran logam dapat berjalan dengan lancar.

4.1.3. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah di atas maka perumusan

masalah pada penelitian ini yaitu:

1. Bagaimana nilai status pada mesin sandblasr berdasarkan

kriteria kondisi mesin dengan metode Overall Equipment

Effectiveness ?

2. Bagaimana tindakan perawatan mesin sandblasting pada PT,

Mandiri Makmur Indometal ?

4.1.4. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai

berikut :

1. Didapatkan nilai status mesin sandblast berdasarkan kriteria

kondisi mesin dengan metode Overall Equipment

Effictiveness.

2. Merencanakan tindakan perawatan mesin sesuai dengan

kondisi mesin sehingga dapat diperoleh hasil pemeliharaan

yang optimal.
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4.1.5. Batasan Masalah dan Asumsi

Batasan dan asumsi pada penelitian ini adalah:

1. Penelitian hanl'a dilakukan pada mesin

2. Permasalahan biaya tidak dibahas dalam penelitian ini.

Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah:

1. Karyawan bekerja pada kondisi normal atau tidak

mempertimbangkan faktor psikologis.

2. Tidak ada pergantian fasilitas kerja selama dilakukan penelitian

3. Tidak ada perubahan kondisi kerja.

4. Tenaga kerja tetap.

4.2.Landasan Teori

4.2.1. Mesin Sandblasting

Mesin sandblasting adalah suatu mesin yang prosesnya

melakukan pembersihan permukaan dengan cara menembakan

partikel ke permukaan material sehingga menimbulkan gesekan

atau tumbukan. Permukaan material tersebut akan menjadi bersih

dan kasar. Tingkat kekasarannya dapat disesuaikan dengan ukuran

partikel serta tekanannya. Mesin ini digunakan untuk membersihkan

produk setengah jadi yang telah dibongkar dari cetakan hasil dari

pengecoran sehingga membersihkan dari pasir-pasir yang rnenempel

pada produk tersebut.

Berdasarkan informasi yang didapat dari kepala bagian
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produksi, mesin yang ada saat ini sering mengalami kerusakan

komponen. Dari laporan kerusakan, ada beberapa kerusakan

komponen yang sering terjadi sehingga menghambat waktu proses

produksi yaitu sebagai berikut:

1. Belting 5. Gear box

2. Impeller 6. Dalting

3. Motor penggerak 7. Beartng

4. Limit swirch 8. Roda gigi

4.2.2. Kriteria Kecacatan Produk

Produk yang dihasilkan tentunya perlu dilakukan pengecekan

standar kualitas demi kepuasan konsumen tentunya. Di PT. Mandiri

Makmur Indometal memiliki departemen kualitas. Terdapat beberapa

kecacatan produk yang perlu dicek dalam proses pemeriksaan kualitas

yaitu:

1. Penyusutan (Kempot)

2. Retak

3. Keropos

4. Salah ukuran

5. Bentuk permukaan tidak sempurna

6. Rontok (cetakan rusak)

Kriteria kecacatan pada produk jadi tersebut diketahui oleh
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departemen kualitas dengan memperhitungkan kecacatan proses

yang dijalankan dilantai produksi. cutput dari mesin produksi

merupakan objek yang perlu diperhatikan untuk menghasilkan

produk yang baik. Data kecacatan produk dari bulan September

2019-Agustus 2020 dapat dilihat pada Tabel4.1.

Tabel4.1. Data Produk Cacat

Bulan Total Produk
Cacat (unit)

2019
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari2020
Februari 2020

Maret2020
April 2020

Mei2020
Juni 2020

Juli 2020

Agustus 2020

Total 950
Sumber: Pengumpulan Data

4.3. Data Hasil Produksi

Berikut adalah data hasil produksi PT. Mandiri Makmur Indometal

yang dapat dilihat pada Tabel4.2.

Tabel 4.2.Data Hasil Produksi

90

70

84

87

80

87

97

70

99

59

59

68

Jenis Produk (unit)

Beaurin Sprock
et Ring

Total
Produksi

(unit)
Bulan Roda

Roli

September 1 200
218

117

145
121

116

716
782

278
303Oktober 2019
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November 2019
Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020
Maret2020
April2020
Mei 2020
Juni 2020
Jdi2020

Agustus 2020

26s
258
294

^/-) I

./.++

196

225
165
I <<IJJ

t7t

117

85

190

187

146
131

168

94

140

130

268
246
280
300
140

28s
297
r68
184

123

141

136
137

l6l
113

142
99

108

130

159

791

725

901

879
643
754
900
535

609
583

Total 2.622 1.6s0 2.872 1.s63 8.102

Rata-rata 2r8 137 239 130 675

Sumber: Pengumpulan Data

4.4. Pengumpulan Data Loading Time dan Planned Downtime

Terhadap Mesin Sandblasting

Loading time merupakan waktu kerja dalam produksi yang tersedia

(available time) per hari atau perbulan yang dikurang dengan waktu

downtime mesin yang direncanakan terhadap mesin (plannned

downtime). Plannned downtime mesin sandblasting diketahui dari

kepala bagian produksi adalah 1 jam,rhari. Adapun data loading time

dilakukan dengan perhitungan:

1. Perhitungan loading time mesin sandblasting bulan September 2019.

Loading Time: Available Time- Planned Downtime

:200 -25

: 175 Jam

Berikut rekapitulasi perhitungan loading time dapat dilihat pada Tabel

4.3.
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Tabel4.3 Rekapitulasi Data Loading Time dan Plsnnned Downtime

Mesin Sandblasting

Bulan
Hari

Kerja/Bulan
Available

Time (Jam)
Plannned

Downtime (Jam)
Loading

Time

September 2019
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari2020
Februari 2020
Maret 2020
April2020
Mei2020
Juni2020
Juli 2020

Agustus 2020

25
21
26
26
27
25
26
26
26
26
27
26

2t6

25
21
26
26
27
25
26
26
26
26
27
26

200
2t6
208
208

200
208
208
208
208
2t6
208

175
189
r82
t82
189
175
t82
t82
t82
t82
189
t82

Total 2.504 313 2.191
Rata-rata 208,66 26,08 182,58

Sumber: Pengumpulan Data

4.4.l.Data Downtime

Downtime diperoleh dari waktu pemanasan mesin, penggantian

dan penyetelan atau machine break. Diketahui bahwa lama pemanasan

(warm up) adalah 10 menit/hari.

1. Perhitungan warm up time mesin sandblasting bulan September

20t9.

Warm Up : Lama warm up perhari (Jam) x banyak hari kerja

dalam 1 bulan (September)

'0,16 x 25

:4 Jam

Berikut rekapitulasi perhitungafl warm up time mesin sandblasting dapat
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dilihat padaTabel4.4.

Tabel4.4 Rekapitulasi warm (/p Time Mesin sandbrasting

Bulan Hari lVarm Up Time lVarru Up Time
a/Bulan Perhari am

September l9
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari2020
Februari 2020
Maret2020
April2020
Mei2020
Jllr;ri 2020
Ju,li2020

2020
Total

25
27
26
26
27
25
26
26
26
26
27
26

0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0, 16

0,16
0,16
0,16
0,16
0,16

4,00
4,32
4,16
4,76
4,32
4,00
4,16
4,16
4,16
4,16
4,32
4,16

50,09
Rata-rata 0,16 4,17

Sumber: Pengumpulan Data

Data tersebut diperoleh dan direkapitulasi dari data yang terdapat

pada departemen produksi. Data total downtime mesin sandblasting

sebagai berikut:

I. Perhitungan downtime mesin sandblastingbulan September 2019.

Downtime : Warm Up + Machine Break

- 
/1 L1

:11 Jam

Berikut rekapitulasi perhitungan total downtime dapat dilihat pada Tabel

4.5.
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Tabel4.5 Rekapitulasi Data Totar Downtime Mesin sandblasting

Bulan LYarm Up Machine Total Downtime
am Break

2019
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020
Maret2020
Aprll2020
Mei2020
Juni2020
Jlli2020

4,00
4,32
4,16
4,16
4,32
4,00
4,r6
4,16
4,16
4,16
4,32

7,00
8,50
6,84
7,75
10,71

8,84
9,25
7,25
9,44
6,25
6,75
9,00

11,00
12,92
11,00
11,91

15,03
12,94
13,41

Ll,4l
13,60
10,41
11,07
13,162020 4 t6

50,09 147,66

Sumber: Pengolahan Data

4.4.2. Data Operatton Time

operation time adalah total waktu proses efektif. Dalam hal ini

operation time adalah hasil pengrrangan loading time dengan downtime mesin

sandblasting. Adapun perhitungan operation time sebagai berikut:

1 . Perhitun gan operation time mesin sandblasting bulan September 2019.

Operation time: Loading Time - Downtime

: 175-lI

: 164 Jam

Berikut rekapitulasi perhitungan operation time dapat dilihat pada Tabel

4.6.
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Tabel4.6 Rekapitulasi Data Operation Time Mesin Sandblasting

Bulan Loading Time (Jam) Downtime (Jam) Operation
Time $aml

September 2019
Oktober 2019

Novernber 2019
Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020
Maret 2020
April2020
Mei2020
Juni 2020
Juli 2020

2020

Rata-rata

175
r89
182

182
189

175

182
182
182

r82
189

182
2.191

1 1,00
12,82
I 1,00
1 1,91

15,03
12,84
13,41

1 1,41

13,60
10,41

11,07
13,16

147

1230

164
176,18

171

170,09
173,97
162,16
168,59
170,59
168,40
111.59
177,93
168,84

156,61
Sumber: Pengumpulan Data

4.5. Data Persentase Jam Kerja

Persentase jam kerja selama satu tahun didapat dari jam kerja satu tahun

dan total delay selama satu tahun. Adapun data delay mesin sandblasting

sebagai berikut:

1. Perhitungan waiting time bulan September 2019.

Waiting Time: Hari kerja,tulan x waiting time perhai Qam)

= 25 x 0,33

8.25 Jam

Berikut rekapitulasi perhitunganwaiting time dapat dilihat pada Tabel4.7.

Tabel4.7 Rekapitulasi Data Waiting Time Mesin Sandblasting

Bulan

Oktober 2019 27 0,33 8,91
November 2019 26 0,33 8,58
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Desember 2019
lanuari2020

Februari 2020
Maret2020
Apfil2020
Mei2020
Juni 2020
Jdi2020

26
21
25

26
26
26
26
27

0,33
0,33
0,33
0,33
0,33
0,33
0,33
0,33

8,58
8,91
8,25
8,58
8,58
8,58
8,58
8,91

Sumber: Pengumpulan Data

2. Perhitungan delay mesin sandblasting bulan September 2019

Delay : Waiting Time + Warm Up * Planned Downtime * Machine

Break

:8,25+4+25+7,00

:44,25 Jam

Berikut rekapitulasi perhitungan total delay dapat dilihat pada Tabel4.8.

Tabel 4.8 Rekapitulasi Data Total Delay Mesin Sandblasting

Bulan

I

Oktober 2019
November 2019
Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020
Maret 2020
April2020
Mei2020
Juni 2020
Juli 2020

2020
Total

Waiting
Time

8,25
8,91
8,58
8,58
8,91
8,25
8,58
8,58
8,58
8,58
8,91
8,58

W'arm

4,00
4,32
4,16
4,76
4,32
4,00
4,76
4,16
4,16
4,16
4,32

Plannned
Downtime

Machine
Break

Total
Delay

48,73
45 57

46,49
50.q4
46,09
47,99
45,99
48,1 g

44,99
46,98
47,74

Up

25
27
26
26
27
25
26
26
26
26
27
26

7,00
8,50
6,83
7,75
lc,71
8,84
q?s

7',25

9,44
6,25
6,7 5

9,00

Sumber: Pengumpulan Data
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Setelah menghitung total delay selanjutnya menghitung persentase jam

kerja pada mesin sandblasting. Adapun perhitungan persentase jam kerja yaitu:

1. Perhitungan o/o jam kerja mesin sandblasting bulan September 2019.

oh JamKeria - 1 - 
rotat deLaY x loo%
vailable time

LL )C,

-1-'x100%200

:77.87%

Berikut rekapitulasi perhitungm%o jam kerja dapat dilihat pada Tabel 4.9.

Tabel4.9 Rekapitulasi Data % Jam Kerja Mesin Sandbtasting

Bulan Available Total Delay Jam Kerja
Time

2019
Oklober 201 9

November 2019
Desember 2019

lanuari 2020
Februari 2020
Maret 2020
April2020
Mei 2020
luni 2020
Juli2020

Agustus 2020

200
216
208
208
216
200
208
208
208
208
2t6
208

48,73
45,57
46,49
50,94
46,09
41,99
15,99
48,1 8

44,99
46,98
47,74

17,87
77,43
78,09
77,64
76,41
76,95
i6,92
71,88
16,83
78,37
'78,25

77,04
Total 2.s04 563,94 929,68

Rata-rata 208,66 46,995 7747

Sumber: Pengumpulan Data

4.6.Data ldeal Cycle Time

Waktu siklus ideal merupakan waktu ideal keseluruhan kerja dari mesin

dalam memproduksi produk coran logam oleh mesin sandblasting selama

jam/unit. Adapun waktu siklus (cycle time) sebagai berikut:
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1. Perhitungan cycle time mesin sandblasting bulan September 2019.

, .. toading ttme
ct'cte ilDle = 

-

asil produksi

775

716

= 0,2444 jayr,/lrilt

Berikut rekapitulasi perhitungan ct'cle rime dapat dilihat pada Tabel 4.10.

Tabel 4.10 Rekapitulasi Data C1'cle Time Mesin Sandblasting

Bulan
Loading Time

(Jam)
Hasil Produksi

(unit)
C1'cle Time
(Jam/unit)

September 2019
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020

Maret2020
April2020
Mei2020
Juni 2020
Juli 2020

Agustus 2020

175
189

182
182
189
175
182

182
182
182
189
182

716
782
79t
725
901
879
643
754
900
535
609
583

0.2444
0,2416
0,2300
0,2510
0,2091
0,1 990
0,2830
0,2413
0,2022
0,3401
0,3103
0,3121

Total 2.191 8.102 3,0647

Sumber: Pengumpulan Data

Setelah cycle time diketahui selanjutnya akan menghitung waktu

siklus ideal (ideal cycle time) terhadap mesin sandblasting. Adapun

perhitungan data ideal cycle time sebagai berikut:

1. Perhitungan ideal cycle time mesin sandblasting bulan September 2019.

Ideal Cycle Time: Cycle Time xo/o Jam Kerja

: 4,2444 x77,87Yo

:0,1903 Jam/unit
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Berikut rekapitulasi perhitungan ideal cycle time dapat dilihat pada Tabel

4.11.

Tabel4.11 Rekapitulasi Data Ideal Cycle TimeNlesin Sandblasting

Bulan
Cycle Ttme Jam Kerja ldeal Cycle Time

September 9 77,87 0,1903
Oktober 201 9 0,2416 77,43 0,1 870

November 2019 0,2300 78,09 0,1796
Desember 2019 0,2510 77,64 0,1948
Ianuari2020 0,2097 16,41 0,1602

Februari 2020 0,1990 76,95 0,1531
Maret2020 0,2830 76,92 0,2176
April2020 0,2413 77,88 0,1879
Mei2020 0,2022 16,83 0,1553
Juni 2020 0,3401 78,3'1 0,2665
Juli 2020 0,3103 78,25 0,2428

Agustus 2020 0,3121 77,04 0,2404

Sumber: Pengumpulan Data

4.7. Perhitungan Nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness) Mesin

Sandblasting

4.7 .1. Perhitungan Nilai -4ya ilability Ratio

Availability ratio merupakan suatu ratio yang menggambarkan

pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin atau peralatan.

Dengan demikian rumus yang digunakan untuk mengukur nilai persentase

availability ratio mesin sandblasting adalah sebagai berikut:

1. Perhitungan nilai persentase available ratio bulan September 2019.

Avaitability Ratio = "i!lil.l'!-!!" x 100%
loacltng ttme

-t64 x 100%
175
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= 93,770A

Dengan cara yang sama. maka nilai persentase availability ratio untttk

bulan oktober 2019-Agustus 2020 dapat disajikan daram Tabel4.12.

- 
Tabel4.l2RekapitulasiPerhitunganAvailibility RatioMesin

Sandblasting

Bulan Loading Time Operation Avaibiliqt
Time Ratio

September 201 7t
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

lanuari 2020
Februari 2020
Maret 2020
April2020
Mei 2020
Juni 2020
Juli 2020

2020

175
189

182

182
189

175
182
182

182

182
189

r82

164
176,19

171
170,09
173,91
162,16
168,59
170,59
168,40
171,59
177,93

93,21
93,95
93,45
92,04
92,66
92,63
93,73
q) \)
94,29
94,14
92,76

Total 2.19t I
93,25

Sumber: Pengumpulan Data

Berdasarkan data pada Tabel 4.12 dlketahui bahwa nilai persentase

availability ratio teftinggi pada bulan Juni 2020, sedangkan nilai persentase

availability ratio terendah pada bulan Januari 2020. Availability time

dipengaruhi oleh waktu kerja produktif dan total downtime (non productive

time). Berdasarkan hasil pengolahan, diketahui bahwa tidak terdapat

perbedaan yang cukup signifikan terhadap persentase availibility ratio pada

setiap bulannya.

4.7.2. Perhitungan Nilai Performance Effeciency Ratio

Performance fficiency ratio merupakan suatu ratio yang
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menggambarkan kemampuan dari peralatan dalam menghasilkan barang.

Berikut perhitungan nilai persentase performance fficiency ratio dengan

menggunakan rumus sebagai berikut:

1. Perhitungan nilai persentase performance fficiency ratio bulan

September 2019.

P erfor manc e Elfe c i e n c y processed amount X ideol cycle time
x 100%

operation time

- 716 x o'1eo3 
x 1oo%

164

= 83,080/0

Berikut rekapitulasi hasil perhitungan nilai persentase perJbrmance

fficiency ratio dari mesin produksi sandblasting dapat dilihat pada Tabel

4.13.

Tabel 4.13 Rekapitulasi Perhitungan Nilai Persentase Performance

Effeciency Ratio Mesin S andblasting

Bulan Hasil Produksi ldeal Cycle Time Operation Performance
Time Ratio

201
Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari2020
Februari 2020

Maret 2020
April2020
Mei 2020
Juni 2020

luli 2020
Agustus 2020

716
182
191
725

901

879
643

754
900
535

609
s83

0,1 870
0,1796
0, I 948

0,1602
0,1 53 1

0"2176
0, I 879

0, I 553
0,2665
0,2428
0,2404

t64
176,18

171

170.09

173,97
162,16

168,59

170,59
168,40
171,59

177,93

168,84

83,08
83,00
83,07

83,03

82,96
82,98
82,99
83,05

82,99

83,09
83,i0
83,00

1

Total
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Rata-rata 83,02

Berdasarkan Tabel 4.13 diketahui bahwa nilai persentase performance
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elfeciency ratio tertinggi berada pada bulan Juli 2020 dan nilai terendah yaitu

pada bulan Januari 2020. Berdasarkan hasil pengolahan, diketahui bahwa

tidak terdapat perbedaan yang cukup signifikan terhadap persentase

performance fficiency ratio pada setiap bulannya dengan rata-rata

persentase rasio sebesar 83.020/o.

4.7.3. Perhitungan Nilai Rate of euality product

Quality ratio atau rate of quality producl merupakan suatu rasio yang

menggambarkan kemampuan peralatan dalam menghasilkan produk yang

sesuai dengan standar. Berikut perhitungan nilai persentase rate of quolity

product dengan menggunakan rumus sebagai berikut:

1. Perhitungan nilai persentase rate of quality product bulan September

2019.

Rate o.f Qualitlt pvs{lcl -processe!-?mount-defect.amount x 100%processed amount

-776-38 x 1oo%
776

= 94,69Yo

Berikut rekapitulasi hasil perhitungan nilai persentase rate of quality product

dari mesin sandblasting dapat dilihat pada Tabel4.14.

Tabel 4.14 Rekapitulasi Perhitungan Rate of euulily protluct Mesin

Sandblasting

Bulan Processed Amount Defect AmounA Rate of Quality
Product

Oktober 2019
November 2019

716
782

791

38
40
JJ

94,69
94,99
95,92
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Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020

Maret2020
April2020
Mei 2020
Juni 2020
Juli 2020

Agustus 2020

125

901

819
643
754
900
535

609
583

3t
50
44

35

51

48

32

38

27

94,89
94,45
94,99
s4 5s
g? ?1

94,66
94,01

93,'.|6

95,36
Total 8.102 473 113sre

Rata-rata 94,6A

Sumber: Pengumpulan Data

Berdasarkan Tabel 4.14 diketahui bahwa nilai persentase rate of quality

tertinggi berada pada bulan November 2019 dan nilai persentase terendah

yaitu pada bulan Juli 2020. Rate of quality producl dipengaruhi oleh jumlah

hasil produksi dan jumlah total kecacatan pada produk.

4.7.4. Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Pengukuran OEE ini didasarkan pada pengukuran tiga rasio utama,

yartu Availability Ratio, Performance Elfeciency Ratio, dan Rate o/'Quality

Product, Perhitungan nilai persentase OEE pada bulan September 2019 dapat

menggunakan rumus sebagai berikut:

OEE : (Avail ib il ity Ratio x P erformanc e Effi c ienc! x Rate of Quality

Product)

: (93,7101o x 83,08o/o x94,69Yo)

: (0,9371 x 0,8308 x0,9469) x 100%

:73,72oh

Berikut rekapitulasi hasil perhitungan nilai persentase OEE (Overall
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Equipment Effictiveness) mesin sandblasting dapat dilihat pada Tabel 4.15

Tabel 4.15 Rekapitulasi Nilai Persentase OEE Mesin Sandblasting

Bulan Avaibilily Performance Rate of Quality OEE
Ratio Ratio Product

September 2019

Oktober 2019

November 2019
Desember 2019

Januari 2020
Februari 2020

Maret2020
April2020
Mei2020
Juni 2020

Juli 2020

Agustus 2020

93,21

93,95

93,45

92,04

92,66

92,63

93,73
q? s?

94,29

94,14

92,76

83,08

83,00

83,07

83,03

82,96

82,99

82.99

83,05

82,99

83,09
83,1 0

83,00

94,69

94,88

95,82

94,99
94,45

94,99

94,55

93,23

94,66

94,01
93,76

95,36

73,72

73,40

74,78

73,62
'72,17

73,03

72,68
'7) \7
72,69

13,64
73,34

73,41
Rata-rata 93,25 83,02 94,60 73,24

Sumber: Pengumpulan Data

Berdasarkan Tabel 4.15 diketahui bahwa nilai persentase OEE

tertinggi terdapat pada bulan November 2019 dan terendah pada bulan Januari

2020. Nilai OEE dipengaruhi berdasarkan hasil perkalian dari nilai ketiga

faktor rasio yaitu availability ratio, performance fficiency ratio dar^ rate of

quality product. berdasarkan hasil perhitungan, pada Tabel 4.15 diketahui

bahwa nilai oEE tidak terdapat perbedaan yang cukup signifikan untuk setiap

bulannya.

4.8. Penentuan State (Status) Mesin

Srale digunakan untuk mengidentifikasi seluruh kondisi yang mungkin

dari suatu proses atau sistem (Petrus, Effendi, & Etfendi, 2014). Penentuan
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state (status) mesin dalam perhitungan Overall Equipment Effictiveness yang

dapat dilihat pada Tabel 4.16.

Tabel 4. 16 Tabel State Mesin

Status
Nilai OEE

(%) Kondisi

1

2

J

4

85,01 s/d 100

60,01 sid 85

40,01 s/d 60

0 s/d 40

Sempurna (Baik)

Kelas Dunia (Kerusakan ringan)

Wajar (Kerusakan sedang)

Rendah (Kerusakan berat)

Sumber: (Malik & Hamsal,20l3)

1. Kondisi Baik

Nilai rasio OEE mencapai 85,01% sampai dengan 100%

merupakan proses operasional sempuma. Dimana pada kondisi

ini proses operasinal berjalan sesuai dengan ketentuan-

ketentuan yang telah disetujui. target operasional dapat

terpenuhi, kecepatan operasional yang tinggi sesuai dengan

waktu siklus dan tidak ada downtime.

2. Kondisi Kerusakan Ringan

Nilai rasio OEE mencapai 60,010/0 sampai dengan 85%

merupakan proses operasional kelas dunia. Dimana pada kondisi

ini proses operasional perusahaan merupakan perusahaan tingkat

global karena pada rasio kondisi ini menjadi target jangka

panjang untuk banyak perusahaan.

3. Kondisi Kerusakan Sedang
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Nilai rasio OEE mencapai 40,0loh sampai dengan 60%

merupakan proses operasional wajar. Dimana pada kondisi ini

proses operasional terindikasi banyak ruang perbaikan yang

harus dilakukan untuk mencapai tingkat perusahaan kelas dunia.

4. Kondisi Kerusakan Berat

Nilai rasio OEE mencapai 0o/o sampai dengan 40% merupakan

proses operasional rendah. Dimana pada kondisi ini proses

operasional terhenti, waktu perbaikan (downtime) relatif lama

dengan biaya perbaikan relatif.
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BAB V

PENUTUP

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data dan pembahasan yang dilakukan pada Bab

IV, maka kesimpulan yang dapat diambil dalam penelitian ini adalah sebagai

berikut:

1. Transisi status pada mesin Sandblast di PT. Mandiri Makmur Indometal

berdasarkan kriteria kondisi mesin dengan metode Overall Equipment

Elfectivene.ss terdapat jenis status mesin terjadi selama September 2019

Agustus 2020, yaitu status kerusakan ringan dengan nilai rata-rata73,24Yo.

2. Tindakan perawatan mesin Sandblast pada PT. Mandiri Makmur indometal

kurang diperhatikan sehingga mesin mengalami kerusakan yang berdampak

terjadinya hambatan dalam proses produksi.

5.2. Saran

Berdasarkan hasil penelitian dan juga kesimpulan yang telah diuraikan,

maka penulis memberikan saran yakni:

1. Untuk perusahaan PT. Mandiri Makmur Indometal sebaiknya

Merencanakan waktu dan tindakan perawatan mesin sesuai dengan

kondisi mesin sehingga dapat diperoleh hasil pemeliharaan yang

optimal.

2. Untuk peniliti selanjutnya yang ingin meneruskan penelitian ini bisa
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.t:

I

v

r

menambah metode penelitian agar pemeliharaan mesin lebih baik lagi

dengan menghitung nilai keandalan mesin. membreakdown masing -

masing komponen kritis pada setiap mesin.
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diatas, d**gall ir:i disar*paikan bahrva pada pri*sipnyaPT. Mandiri Mekrxr:r I*d*meta} dapat rnemberikan
izin kepada ya.ng nernaaya tersebut dibawah iai :

LJntuk nrelaksanakan Praktek Kerra Lapangan di P'f. Mandiri h{akrnur [ndometal Pada T'anggal 2l
September s.d. 10 Oktober 201[i Setrala hiaya yang berkenaan dengan kegiatan tersehut ditanggung oleh
"h4:r i;;:.t i-tl,. ;:','i]ES hr]-t* *Sk riri: l

Kepada Mahasisu,'a yang bersangkutan diharuskan menyampaikan hasil PK[. selama di P.f
lllandiri Makmur Indometal r ans cliketahui oleh Direktur apabila telah selesai.

llet: ik ian rtisar:'r pai karr agar s a uCa ra inaklur"n.

Pl'. Mandiri fu{ahnlr-rr Indometal
:::ir.i r.
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5*, ftitm* &I*fuasisrra TPFf Frogram Studi
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2 Fitri Ramadhani Siresar 1 781-5(1078 Teknik Ir:dustri
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rmp
rl : Pembimbing Kerja PraktekT. {

fth. Pembimbing Kerja Praktek

htriroo, ST, MT
fudi Daeng Polewangi, ST, MT
p,

[:mpat

-'ngan hormat,
:hubungan telah dipenuhinya pers\ aratan untuk memperoleh Kerja Praktek dari mahasiswa :

NO
NPM JURUSAN

1 Luthfiah Nawirah Nasut ion 1 78 I 50073 Teknik Industri

aka dengan hormat kami mengharapkan kesediaan saudara

Sutrisno, ST, MT
Yudi Daeng Polewangi, ST, MT

( Sebagai Pembimbing I )
( Sebagai Pembimbing II )

mana Kerja Praktek tersebut dengan judul

?engukuran Nilai Mesin Sandblasting Dengan Metode Overall Equipment Elfectiveness (OEE) di PT
t andiri Makmur Indometal"

:mikian kami sampaikan, atas kesediaan saudara diucapkan terima kasih

Dekan,

Grace Yuswita Harahap, ST, MT
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