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ARTICLE INFORMATION ABSTRAK

Mesin bubut Magnum Tech CW62100B merupakan mesin bubut yang digunakan
oleh PT XYZ dalam menjalankan proses produksinya. Berdasarkan perhitungan,
mesin bubut jenis ini memiliki downtime selama 28,5 jam dan tergolong
downtime paling tinggi dari mesin bubut jenis lainnya. Penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui nilai availability, performance ratio, rate of quality products
serta nilai OEE pada mesin Magnum Tech CW62100B di PT.XYZ dengan
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan untuk mengetahui akar —
akar penyebab masalah ketidakefektifan dan kontradiksi dari mesin Magnum
Tech CW62100B di PT. XYZ dengan Root Conflit Analysis (RCA+). Hasil
penelitian ditemukan bahwa OEE pada mesin bubut masih dibawah standar
global yaitu sebesar 75% dan analisis penyebab masalah ketidakefektifan mesin
bubut dengan metode RCA+ ditemukan 6 akar masalah yang memiliki dampak
positif dan negatif atau kontradiksi yaitu pemutaran top slide terlalu cepat,
penguncian chuck terlalu kencang, pemakanan terlalu tebal, cross slide terus
menyala, pemakaian jangka panjang pada mesin bubut, dan briefing sebelum
bekerja terlalu lama.
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I. PENDAHULUAN Zhenjiang Machine C630A- M selama 1,5 jam.
Berikut adalah data waktu kerusakan mesin bubut

PT. XYZ memiliki 6 mesin bubut dalam mesin bubut Magnum Tech CW62100B, mesin

kegiatan produksinya yaitu mesin bubut Magnum
Tech CW62100B, mesin bubut JINLING, mesin
bubut Zhenjiang Machine C630A- M, dan 3 mesin
bubut menziken M20P namun dari 6 mesin bubut
yang dimiliki hanya 3 mesin bubut yang paling sering
digunakan yaitu mesin bubut Magnum Tech
CW62100B, mesin bubut JINLING dan mesin bubut
Zhenjiang Machine C630A- M.

Pada saat dilakukan observasi pada 11
September hingga 11 Oktober 2023 ditemukan
downtime pada mesin bubut Magnum Tech
CW62100B selama 28,5 jam, pada mesin bubut
JINLING selama 13 jam, dan pada mesin bubut
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bubut JINLING, mesin bubut Zhenjiang Machine
C630A- M periode bulan 11 September hingga 11
Oktober 2023 hasil observasi di PT. XYZ.

Downtime (jam)

28,5
13,00

1,50

Mesin bubut Magnum Mesin bubut Mesin bubut
Tech CW62100B JINLING ZhenJiang Machine
C630A- M

Gambar 1. Grafik Perbandingan downtime
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Gambar 1 merupakan hasil observasi periode
11 September hingga 11 Oktober 2023 ditemukan
masing — masing mesin bubut memiliki downtime
sebesar 28,5 jam pada mesin bubut Magnum Tech
CW62100B, 13 jam pada mesin bubut JINLING, dan
1,5 jam pada mesin bubut Zhenjiang Machine
C630A- M. berdasarkan nilai downtime ditemukan
mesin bubut Magnum Tech CW62100B memiliki
nilai downtime yang paling tinggi karena terdapat
kerusakan berupa motor eretan terbakar, penggantian
gear eretan, kopling lengket, pendorong kopling aus,
dan penggantian gear rompal sehingga kegiatan
produksi tidak optimal.

Masalah downtime dapat diatasi dengan
metode Six Big Losses, Reliability Centered
Maintenance (RCM), dan Overall Equipment
Effectiveness (OEE) [1]-[3]. Mengukur efektivitas
mesin filling menggunakan Six Big Losses,
menemukan bahwa reduced speed losses (37,88%)
dan setup adjustment (22,4%) adalah faktor utama
[1]. Meneliti kerusakan mesin xray akibat kurangnya
perawatan berkala dengan RCM, dan menunjukkan
bahwa perbaikan mengurangi downtime sebesar
39%, dengan MTBF mencapai 2412 jam [2].
menganalisis efektivitas mesin debarker
menggunakan OEE, menemukan bahwa
performance rate, quality rate, dan OEE mesin
debarker adalah 60%, di bawah standar world class
yaitu 85% [3].

Metode yang dapat mengatasi masalah pada
downtime yang terjadi pada mesin bubut Magnum
Tech CW62100B di PT. XYZ maka dapat
disimpulkan bahwa permasalahan dapat diselesaikan
dengan menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) karena OEE adalah metrik
kinerja yang mengukur efisiensi penggunaan mesin
atau sistem produksi selama waktu produksi serta
evaluasi kinerja sistem dan proses produksi secara
keseluruhan dengan mempertimbangkan kegagalan,
waktu berhenti, dan efisiensi produksi[4]. Sehingga
dengan menggunakan OEE dapat membantu untuk
mengetahui apakah peralatan bekerja secara efektif
dan efisien, serta dapat meningkatkan efisiensi
produksi dengan mengurangi waktu downtime dan
meningkatkan waktu produksi yang sebenarnya [5].

OEE hanya menampilkan nilai keefektifan
mesin tanpa menunjukkan penyebab masalah
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tingginya downtime. Untuk mengetahui akar
penyebab masalah, dapat digunakan metode Fault
Tree Analysis (FTA), Root Cause Analysis (RCA),
dan Root Conflict Analysis (RCA+) [6]-[8]. Dengan
menggunakan FTA mengidentifikasi kerusakan
distribusi listrik disebabkan oleh kerusakan pada
tiang listrik, penangkal petir, kabel, konektor relay,
isolator, trafo, saklar NT-F, serta PMT dan PMS [6].
RCA menemukan kerusakan disebabkan oleh kerak
yang mengurangi transfer panas dan menyebabkan
pemanasan setempat [7]. RCA+ menemukan
penyebab kegagalan proses pengeboran adalah
temperatur alat potong, thrust force, dan drill burr

[8].

Metode yang dapat digunakan untuk
menentukan akar masalah pada ketidakefektifan
mesin bubut Magnum Tech CW62100B di PT. XYZ
dapat disimpulkan bahwa akar permasalahan dari
ketidakefektifan dapat dicari dengan metode Root
Conflict Analysis (RCA+) karena dapat menemukan
kontradiksi yang kompleks. RCA+ adalah metode
baru dengan membuat akar penyebab masalah
digambarkan seperti pohon dengan simpul (nodes)
yang memberikan dampak positif dan negatif serta
akibatnya. RCA+ memiliki 4 tipe dari diagram sebab
akibat yaitu, negatif (-), positif (+), kombinasi negatif
dan positif (-+) dan tidak dapat dirubah (--) [9].
Dalam menentukan akar penyebab masalah dapat
dilakukan dengan menggunakan metode RCA+
karena dengan metode ini dapat menemukan akar
masalah serta berfokus pada kontradiksi terkait yang
kompleks.

II. METODE

1. Pengumpulan Data

Pengumpulan data yang dilakukan untuk
penelitian yaitu dengan mengambil data berdasarkan
hasil observasi dan wawancara yang dilakukan.
Dengan mengumpulkan waktu proses produksi, data
waktu henti (downtime), data waktu perencanaan
produksi, data waktu hasil produksi serta data
kecacatan produk yang digunakan sebagai data
perhitungan dengan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE). Hasil wawancara kepada teknisi
mesin bubut untuk menemukan kontradiksi yang ada.
Pengamatan dilakukan selama 10 hari mulai 11
januari - 23 januari 2024 di PT.XYZ pada produk
repair cylinder sedang.

Ambarwati, N.
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Gambar 2. Diagram Alir Penelitian

Berdasarkan diagram alir pada Gambar 2.
penelitian diawali dengan melakukan studi literatur
mencari referensi seperti penelitian terdahulu, artikel,
jurnal, dan buku sebagai dasar pengambilan data dan
acuan penyelesaian masalah penelitian. Observasi
dilakukan untuk memahami proses pembubutan.
Masalah di identifikasi dari data historis perbaikan
mesin bubut yang menunjukkan nilai availability
yang belum memenuhi standar. Pengamatan
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dilakukan selama 10 hari kerja untuk mengumpulkan
data yang relevan. Perumusan masalah dan tujuan
penelitian  bertujuan untuk mengetahui nilai
availability, performance rate, Quality rate, serta
OEE mesin Magnum Tech CW62100B, dan
mengidentifikasi akar penyebab ketidakefektifan
mesin tersebut. Pengumpulan data dilakukan melalui
observasi dan wawancara, mencakup waktu proses
produksi, downtime, waktu perencanaan produksi,
hasil produksi, dan kecacatan produk. Metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE) digunakan
untuk mengukur kinerja mesin dengan standar global
85%. Jika OEE di bawah 85%, analisis penyebab
ketidakefektifan dilakukan menggunakan Root
Conflict Analysis (RCA+), dengan data wawancara
dari teknisi dan operator mesin. Hasil analisis ini akan
memberikan rekomendasi perbaikan. Kesimpulan
penelitian mencakup tujuan penelitian dan masukan
untuk perusahaan serta manfaat bagi penelitian
selanjutnya.

2. Teknik Analisis Data
a. Pengukuran Kinerja Efisienasi dan
Produktivitas Mesin  Bubut: Pengukuran
kinerja efisiensi dan produktivitas mesin bubut
yaitu dengan menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness (OEE) dengan
melakukan perhitungan Availability,
Performance Rate, Quality Rate dengan
standar dunia masing- masing yaitu 90%, 95%,
dan 99%.Target ideal untuk -efektivitas
keseluruhan peralatan (Overall Equipment
Effectiveness) adalah 85% (0.90 x 0.95 x 0.99
x 100%), yang diakui sebagai standar kelas
dunia dan menjadi tolok ukur bagi kemampuan
manufaktur yang umumnya harus dicapai [10].
Dapat dilakukan perhitungan OEE sehingga
akan didapatkan output berupa hasil tingkat
keefektifitasan mesin apakah mesin telah
memenuhi standar sehingga layak digunakan
atau tidak. Jika hasil OEE yang ditemukan
tidak memnuhi atau berada di bawah standar
global yaitu 85% maka akan dilakukan analisis
penyebab ketidakefektifan mesin bubut dengan
menggunakan Root Conflict Analysis (RCA+).
b. Analisis  Penyebab  dan Kontradiksi
Ketidakefektifan Mesin: Pada ldentfikasi
penyebab dan kontradiksi keefektifan mesin
bubut akan dilakukan dengan menggunakan
Root conflict Analysis (RCA+) digunakan
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untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah
dan kontradiksi yang dapat mempengaruhi
kinerja mesin bubut sehingga menyebabkan
ketidak efektifitasan penggunaan mesin bubut.
Pada proses ini membutuhkan pengumpulan
data berupa hasil wawancara dengan teknisi
dan operator mesin bubut yang telah bekerja
selama setahun. Pada penentuan kontradiksi
atau efek positif dan negatif ditentukan
berdasarkan pengaruh terhadap ke efektifan
mesin  bubut. Kemudian akar penyebab
masalah  akan diberikan  rekomendasi
perbaikan berdasarkan hasil diskusi dengan
operator dan teknisi mesin bubut di PT. XYZ

111 HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Availability rate

Perhitungan availability rate mengukur ketersediaan
mesin dalam produksi dengan membandingkan
waktu operasi aktual dengan waktu rencana produksi.
Nilai availability dihitung dengan menentukan
loading time, downtime, dan operating time [11].
Contoh perhitungan dan rekapitulasi hasil disajikan
pada Tabel 1.

Tabel 1. Availability Rate Mesin Bubut Magnum Tech

Cw62100B
Hari Loa_ldlng Downtime Operating Availability
Ke- Time (menit) Time Rate
(menit) (menit)
1 452 60 392 86,73%
2 465 60 405 87,10%
3 480 0 480 100,00%
4 471 0 471 100,00%
5 472 0 472 100,00%
6 459 0 459 100,00%
7 482 0 482 100,00%
8 480 540 0 0,00%
9 463 0 463 100,00%
10 480 408 72 15,00%
Rata-Rata 78,88%

Berdasarkan Tabel 1 perhitungan, rata-rata
availability rate mesin bubut Magnum Tech
CW62100B selama 10 hari adalah 78,88%. Nilai ini
di bawah standar 90%, yang menandakan proses
produksi terganggu oleh downtime. Downtime tinggi
terjadi pada hari kedelapan karena kerusakan eretan
melintang akibat gearbox jim, yang disebabkan oleh
gear aus, dudukan gear tidak sempurna, oli kotor, dan
kesalahan pengoperasian. Pada hari kesepuluh,
downtime tinggi disebabkan oleh braket gearbox
patah akibat pemakanan terlalu tebal. Downtime pada

104 https://doi.org/10.30998/joti.v6i2.24332

kedua hari ini mengakibatkan nilai availability belum
mencapai standar global 90%.

2. Performance Rate

Perhitungan performance rate mengukur apakah
mesin  berjalan dengan kecepatan maksimal,
membandingkan kecepatan produksi aktual dengan
waktu rencana produksi [12]. Penentuan nilai
performance rate dimulai dengan menghitung
operating time, output unit, dan ideal cycle time[10].
Contoh  perhitungan dan hasil rekapitulasi
performance rate disajikan pada Tabel 2.

Tabel 2. Performance Rate Mesin Bubut Magnum Tech

CW62100B
. - Standar cycle
Hari Ke- Loadmg_tTlme Outptu t time Performance Rate
(menit) (unit) (menit)

1 452 3 127,61 84,69%
2 465 2 198,05 85,19%
3 480 1 480 100,00%
4 471 2 235,50 100,00%
5 472 1 472 100,00%
6 459 2 229,50 100,00%
7 482 1 482 100,00%
8 480 0 0 0,00%
9 463 1 463 100,00%
10 480 0 0 0,00%

Rata- Rata 76,99%

Tabel 2 menunjukkan rata-rata performance rate
mesin bubut Magnum Tech CW62100B selamalO
hari adalah 79,55%. Standar global adalah 95%, yang
menunjukkan proses berjalan dengan kecepatan
maksimal sesuai ideal cycle time dan jumlah output.
Nilai performance rate yang rendah dipengaruhi oleh
kerusakan mesin yang menyebabkan downtime
tinggi, menghambat produksi dan mengurangi output.
Selain itu, output produk kurang juga disebabkan oleh
briefing yang terlalu lama, keterlambatan barang
masuk, dan proses pengelasan produk yang lama
karena kurangnya welder.

3. Quality Rate

Perhitungan quality rate mengukur apakah unit
yang diproduksi oleh mesin bubut memenuhi standar
kualitas dengan membandingkan unit yang
memenuhi standar dengan total unit yang diproduksi
[13]. Contoh perhitungan dan hasil rekapitulasi
quality rate disajikan pada Tabel.3.

Tabel 3. Quality Rate Mesin Bubut Magnum Tech CW62100B

Hari Ke- Input (unit) Defect (unit) Quality rate
1 3 0 100,00%
2 2 0 100,00%
3 1 0 100,00%
4 2 0 100,00%
5 1 0 100,00%
Ambarwati, N.
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Hari Ke- Input (unit)
6
7
8

Defect (unit) Quality rate
100,00%
100,00%

0,00%

9 100,00%

10 0%

Rata - Rata 80,00%

OFrOoOFrN
[eooNelNo o)

Tabel 3 menunjukkan rata-rata quality rate mesin
bubut Magnum Tech CW62100B selama 10 hari
adalah 80%, di bawah standar 99%. Standar 99%
berarti produksi tidak menghasilkan produk cacat.
Rendahnya quality rate disebabkan oleh rendahnya
output produk karena performance rate rendah, yang
diakibatkan oleh briefing terlalu lama, keterlambatan
barang masuk, dan proses pengelasan produk yang
lama karena kekurangan welder.

4. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Perhitungan OEE digunakan untuk mengukur
efektivitas mesin bubut dalam produksi selama
periode tertentu[14]. Pengukuran OEE dimulai
dengan menentukan availability rate, performance
rate, dan quality rate[15]. Contoh perhitungan dan
hasil rekapitulasi OEE disajikan pada Tabel 4.

Tabel 4. OEE Mesin Bubut Magnum Tech
CW62100B

Hari Ke- Ava;:glllty Performance Rate  Quality rate OEE
1 86,73% 84,69% 100,00% 73%

2 87,10% 85,19% 100,00% 74%

3 100,00% 100,00% 100,00%  100%

4 100,00% 100,00% 100,00%  100%

5 100,00% 100,00% 100,00%  100%

6 100,00% 100,00% 100,00%  100%

7 100,00% 100,00% 100,00%  100%

8 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%

9 100,00% 100,00% 100,00%  100%
10 15,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Rata- 78889 76,99% 8000% oo

Berdasarkan Tabel 4 menunjukkan rata-rata
OEE mesin bubut Magnum Tech CW62100B selama
10 hari adalah 75%. Standar OEE ideal adalah 85%,
yang merupakan tolok ukur kelas dunia. Nilai OEE
75% masih di bawah standar global dan belum
produktif, disebabkan oleh rendahnya availability
rate dan performance rate. Downtime tinggi pada hari
kedelapan dan kesepuluh menghambat produksi.
Untuk meningkatkan OEE, perbaikan perlu
difokuskan pada availability rate, performance rate,
dan quality rate.
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5. Root Conflict Analysis (RCA+)

Gambar 2 merupakan diagram Root Conflict
Analysis (RCA+) yang dilakukan dari atas kebawah
untuk menemukan penyebab dari permasalahan
mesin bubut yang tidak efektif [8]. Hasil analisis
ditemukan 12 akar penyebab permasalahan yang
menyebabkan OEE mesin bubut diawah standar
global. Akar penyebab permasalahan dengan diagram
RCA+ ditemukan 6 penyebab permasalahan yang
tidak dapat diubah atau tidak memiliki kontradiksi.
yaitu, ukuran chuck tidak pas dengan benda kerja,
pemindahan daya dan putaran untuk mengatur
kecepatan sebelum diteruskan ke spindle, tidak ada
barang masuk, barang yang di repair besar, operator
tidak menjalankan mesin sesuai SOP, dan welder
pada perusahaan sedikit. Penyebab permasalahan
yang memiliki kontradiksi atau yang menghasilkan
efek positif akan menghentikan eksplorasi lebih
lanjut pada rantai penyebab berikutnya. Jika satu
penyebab menghasilkan lebih dari satu efek positif,
hanya efek yang paling signifikan yang akan
ditampilkan [9]. Kontradiksi dari penyebab
permasalahan yang menyebabkan OEE mesin bubut
diawah standar global yaitu:

1. Pemutaran top slide terlalu cepat dapat
menyebabkan toolpost menabrak chuck namun
dapat meminimalkan waktu setup.

2. Penguncian chuck terlalu kencang dapat
menyebabkan bracket patah namun dapat
meningkatkan produktivitas.

3. Pemakanan terlalu tebal menjadi penyebab chuck
patah namun dengan penguncian yang kencang
benda kerja tidak mudah goyang.

4. Cross slide terus menyala dapat menyebabkan jim
pada gearbox tetapi dapat meminimalkan waktu
setup.

5. Pemakaian jangka panjang pada mesin bubut
dapat menyebabkan gear aus dan dudukan gear
tidak sempurna namun dapat meminimalkan cost
pembelian mesin bubut.

6. Briefing sebelum kerja terlalu lama menyebabkan
jumlah output produk kurang namun dengan
adanya briefing pekerjaan yang dikerjakan dapat
berjalan sesuai dengan rencana. Rekomendasi
perbaikan akan dicari rekomendasi berdasarkan 6
kontradiksi yang telah ditemukan.

Ambarwati, N.
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Gambar 2. Diagram RCA+ Penyebab ketidakefektifan mesin bubut Magnum Tech CW62100B

VI SIMPULAN

Rata-rata OEE mesin bubut Magnum Tech
CW62100B selama 10 hari adalah 75%, di bawah
standar global 85%, sehingga tergolong masih tidak
efektif. Ketidakefektifan ini dianalisis menggunakan
RCA+ dan ditemukan enam akar masalah tanpa
kontradiksi (ukuran chuck tidak pas, pemindahan
daya, tidak ada barang masuk, barang repair besar,
operator tidak sesuai SOP, dan kekurangan welder)
dan enam akar masalah dengan kontradiksi
(pemutaran top slide cepat, penguncian chuck
kencang, pemakanan tebal, cross slide menyala terus,
penggunaan mesin jangka panjang, dan briefing
lama).
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