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INTISARI

Analisis penggunaan jig pasang bahan pada mesin compression molding
produksi seaf filter oli terhadap efektivitas proses produksi di PT Selamat Sempurna
Thk dengon metode overall eguipment effectiveness (OEE) bertujuan untuk
mengevaluasi penggunaan fig pasang bahan dalam meningkatkan efisiensi produksi.
Salah satu proses produksi pasang bahan yang dilakukan secarm mamual
mengakibatkan tingginya tingkat cvele time produk don kesalahan pasang bahan vang
dilakukan operator, sehingga pada akhimya skan menyebabkin kerugian waktu
operasi fdowntime) dun produk refect. Jig pasang bahan sebagai alat bantu dapat
menurunkan tingkat produk seject dan mengurangi cyvele time produk. Berdasarkan
hasil analisis menunjukkan peningkatan nilai availability rote dan quality rote, letapi
peformance rate yang dihesilkan rendah sehingga didapatkan milai OEE sebesar
74.70%, maka nila tersebut tidak memenubi standar Japan fastinee of Plant
Maintenance (JIPM) sebesar 85%, namun dapat meningkatkan nilai OEE sebesar
4.27% dibandingkan dengan sebelum menggunakan jig pasang bahan. Cleh sebab itu
penggunaan fig pasang bahan dapat meningketkan kinerja mesin, tetapl periu
mengoptimalkan desain fig dan perbaikan pada komponen waktu proses aktual yang
dilakukan oleh operator.

Kata Kuncl: jig, mesin compression mofding, everall equipment effectiveness (OEE)



ABSTRACT

The analysis of the wse of material mounting figs in the oil filter seal
production compression molding machine on the effectiveness of the production
process at PT Selamat Sempurna Thic using the overall equipment effectiveness fOEE)
method aims fo evaluate the wse of moterial mounting fiex in improving produciion
efficiency. Une of the production processes that is carried owr manually resulis in a
high level af prodiuct cvele time and material instellation errors made by operators,
o that in the end it will cause foxs of operating time fdewntime) and product refection.
Jig instaflation as a feol can reduce the rate of product refection and reduce prodiect
cyele ime. Based on the rexulis of the analysis, (f shows an increase in the availabilin
rirte and quality rate, bt the resulting performance rate is low so that an OEE value
af TE.T0% ix obtained, xa this valwve does not meet the Japan Instinige of Plant
Maintenance (SIPM) standard of 83%,, but can increase the QEE value by 4.27%
compared lo before using the Jii o install materiols. Therefore, the ise of a maierial
mounting fig coan improve the performance of the machine, but i i necessary o
optimize the fig design and fmprovements (o the actual process ime compenents
carried out by the operator:

Keywords: jig, machine compression molding, everall eguipment effectiveness
(OEE)
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Industri merupakan salah satu kegiatan pengolahan dan bahan mentah atau
barang setengah jadi menjadi barang jadi. sehingga mendapatkan nilai tambah dan
menjadi keuntungan. Usaha perakitan atziu essembling dan juga reparasi termasuk ke
dalam sektor industr. Era globalisasi ekonomi yang disertai dengan pesatnya
perkembangan teknologi, telah memicu persaingan vang ketat dan perubahan cepal.
Industri karet dan produk karet diharapkan dapat memberikan kontribusi terhadap
lapangan kerja dan mendorong perkembangan ekonomi yang positif. Indonesia
memainkan petan penting di sektor karet dan produk karet, sebagai produsen karet
dan pusat manufakiur utsma bagi industn secara global. Terdapat lahan vang luas
memberikan peluang untuk menghasilkan produksi karet alam melaluw area
perkebunan. Permintaan karet okan terus meningkat seiring dengan berkembangnya
industri otometif, kebutuhan rumah sakit, olat kesehatan dan kebutuhan rumsh
tangga, sehubungan dengen kebutuhan manusia menggurakan barang dengan jangka
waktu yang relatif lebih lama dan fleksibel.

PT Selamat Sempurna Thk merupakan salah satu perusahaan penyedia
produk karet berupa komponen-komponen otomotif berupa seal, gasker, bushing dan
rubber part lainnya, selain ity juga memproduksi seaf toples untuk kebutuhan rumah
tangga dengan sistem produksi make to order. Produk di proses menggunakan mesin

compression molding dan infection molding. Mesin compression molding merupakan
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teknik yang digunakan untuk memproduksi produk karet dengan cetakan tertutup.
Prinsipnya adalah memberikan tekanan pada cetskan,  kemudian  mesin
mengendalikan panas dari feater sgar dapat membentuk material sesual dengan
cetakon setelah ditekasn. Selain penggunasn mesin compression molding, mesin
pendukung seperti mesin preformer uniuk membentuk material kompon menjadi
kompon berbentuk pejal sehingga mempermudsh proses pemassngan muaterial
kompon pada mesin compression molding.

Proses pemasangan bahan pada mesin compression malding diperlukan alat
bantu yang dapat meningkatkan efisiensi dam ketelitian. Jig adafoh alat yang
digunakan untuk membantu proses suatu mesin yang nantinya digunakan dalam
pembustan komponen secara presisi dan akurat. Jie dirancang agar dapat
mempercepst pekerjaan dari operator (Husada et al., 2018.) Pengmumamn jig
diharapkan dapuat meningkatkan efisiensi dan ketelitian proses permesinan untuk
menghasilkan produk vang mempunyai ketelitian tinggi atau presisi. Oleh karena itu,
diharapkan tidak pertu lagi keahlian khusus don keterampilan tingo dalam proses
produksi karet. Proses produksi dapat lebih mudah untuk mencapai kualitas produk
yang lebih presisi stau tingkat produksi yang lebih tinggi melalui jig (Ulfah et al.,
2020). Jig digunakan sebagai alal bontu pasang bahan pada mesin compression
molding.

Penerapan penggunaan iz pasang bahan pada mesin compression molding
dalam proses produksi, aspek pengukuran efektivitas suatu mesin menjadi sangat
penting. Ohverall Eguwipmeni Effectiveness (OEE) adalah milai dan besamya

efekfivitas suatu peralatan atzu mesin ( Aryah, 2022). OEE merupakan alat untuk



mengukur dampak penerapan penggunaan fig pasang bahan dalam proses mesin,
sehingga memuodahkan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas. OEE dapat
dihitung dengan mengukur ketersediaan dari mesin/peralatan, efisiensi proses, dan
kualitas produk. Dalam peningkatan produktivitas, perusahaan membutuhkan mesin-
mesin produksi. Mesin-mesin tersebut harus memiliki alat pendukung vang dapat
meningkatkan efisiensi produksi. salah satunya yaitu penggunaan jig. Berdasarkan
data produksi sea! filter oli onpa penggunasn jie pasang bahan, tingkal reject
mencapai 6,27%, sementara cyefe time adalah 686 detik. Salah satu proses produks:
pasang bahan vang dilakukan secara manual mengakibatkan tingginva tingkat cvcle
iime produk dan kesalahan pasang bahan yang dilakukan operator. sehingga pada
akhirnya akan menyebabkan kerugian wakiu operasi fdowntime) dan produk refect.
Meskipun penggunaan jig pasang bahan telah diterapkan, hingga saat ini
belum dilakukan pengukuran efektivitas yang membandingkan kondisi sebelum dan
sesudah pengounaan fiz. Hal ini menjadi penting. karena data pengukuran terseba,
dapat dijadikan sumber evaluasi dan usulan perbaikan dalam peningkatan efektivitas
dan produktivitas poda mesin compression mofding, Berdasarkan urnan tersebu,
perlunya analisis efisiensi penggunaan fig pada proses mesin compression molding
di PT Selamat Sempuma Thk yang berdampak pada proses produksi seal filter oli
sepertl, cyole time dan produk rejecr akibat kesalahan proses pasang bahan pada
mesin, maka penulis akon mengangkat topik judul togas akhir “Analisis penggunaan
Jig pasang bahan pada mesin campression molding untuk produk seal filter oli dengan

metode overall equipment effectiveness (OEE) di PT Selamat Sempurna Tbk™



sebagai dasar dalam peningkatan efektivitas dan produktivitas dari proses produksi

di PT Selamat Sempurma Thk.

B. Fermasalahan

Berdasarkan [atar belakong yang telah divraikan maka dapat diromuskan masalah

sehagai berikut:

|. Apaksh penggunsan jizg posang bahan pada mesin compression molding
berpengaruh terhadap efektivitas produksi?

2. Faktor apa sajn yang mempengaruhi nidai overall equipment gffectiveness (OEE)?

3. Bagaimana hasil nilai overall equipment effectivenscs (OEE) pada penggunaan fig
pasang bahan terhadap standar Japan Institute of Plant Maigtenance (JIPM)?

C. Tujuan Tugas Akhir

Berdasarkan rumusan masalah yang telah diursikan maka tjuan penyelesaian

masalah pada Tugas Akhir i adalah sebagai berilout:

1. Mengetahui pengarub efektivitas produksi dengan menggunakan jig pasang bahan

pada mesin compression molding.

R

. Mengetahun faktor yang mempengarohi nilai overall equipment effectiveness
(OEE).
3. Mendapatkan nilai overall equipment effectiveness (OEE) pada penggunaan jig
pasang bahan terhadap standar fopan Institute of Plamt Maintenance (JIPM).
. Manfast Tugas AKhir
Tugas akhir ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada beberapa pihak vaitu
sebaga berikut:

1. Bagi ilmu pengetabuan



Menambah pengetahuan dan wawasan tentang adanya penggunaan alat tambahan
Jig pasang bahan pada mesin compression molding.

2. Bagi perusahaan
Memberikan informasi nilai efektivites penggunaan jiz pasang bahan pada proses
produksi di mesin compression molding sebagai masukan dan penerapan untuk
peningkatan kualitas produk dan efisiensi proses produksi dalam pengambilan

keputusan penggunaan jigz pasang bahan.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA
A g

Jig merupakan alat vang digunakan untuk membanta penpoperasian mesin
yang digunakan dalam produksi komponen secara presisi dan akurat. Jig dirancang
agar dapat mempercepat pekerjaan dari operator ( Husada et al.. 2018). iz merupakan
alat khusus uniuk menjepil, membaniu dan penempatan suatu bahan agar dapat
dilakukan proses permesinan. Jig menjadi salah satu alat penvelesaian dalam
memperoleh ketelitian dan kesimetrisan produk. Penggunaan /fe dapat memberikan
peningkatan kualitas produk, peningkatan produktivitas, penurunan refecr dan
penuninan waktu set up atan cvele time produk (Wirawan, 2005). Penurunan waktu
serup produk pada proses produksi dapat menekan waktu proses dan biaya produksi,
sehingga mampu melebihi prodik-produk sebelumnya dan mengurangl material cost
calcwlation (MCC) suatu produk. Oleh karena itu svatu perusahaan dapat
meningkatkan keuntungan,

Prinsip kerja iz adalsh alat vang membaniu mengulangi tindakan yang
sama secara berulang-ulang, Desain jie didasarkon pada beberapa prinsip, termasuk
posisi material, gaya penjepit, elemen pemondu dan pengufangan, Gaya penjepit
harus cukup untuk menahan benda kerja dengan aman selama proses permesinan.
Syarat pengpunaan jig yaitu aman digunakan oleh operator. mudoh dioperasikan,
mencegah dan meminimalkan terjadinya kesalahan peletakan material dan dapat
meningkatkan efektivitas kerja suatu mesin (Nsnaini et al., 2022)

Jig yang digunakan dalam proses permesinan di industri karet pada proses



vulkanisasi karet dengan mesin compression molding berfungsi untuk proses pasang
bahan kompon pada bagian modd. Spesifikasi bentuk fig pasang bahan disesuaikan
dengan bentuk meld pada mesin compression molding. Posisi atsu jumlah lubang
pada jig diseseaikan dengan jumlah covite meld. Bentuk bahan kompon vang
digunakan berbentuk pejal dan hasil proses mesin preforme: Posisi pasang bahan
yang tepat secara berulang maka akan menghasilkan produk yang lebih okurat. Jfig
pasang bahan dizsjikan pada Gambar |

{Sumber: PT Selamat Sempumna)

Penggunaan jig pada suaty mesin memerlukan spesifikasi desain dan
dimensi yang tepat agar dapat berfungsi secara optimal. Jig dirancang agar proses
pasang bahan pada mesin dapat dilakukan dengan mudah dan efisien. Desain jig
dalam pembuatan produk karet umumnya terdin dan plate atas dan plase bawah.
Penyangga alat fig menggunakan mur atau baut vang disesuatkan dengan bentuk
mold compression molding . Adapun indikator spesifikasi bentuk jie yaitu:

1. Panjang dan lebar fig
Ukuran panjang dan lebar ditentukan berdasarkan ukuran meld pada mesin
compressien molding supayn dapal mennmpung material kompon. Selain itu,

dimensi fig juga dirancang agar mudah dipegang dan dieperasikan oleh operator.
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Dimensi fig pasang bahan pada mesin compression melding 300 T yaitu 1050 x
570 x 100 mm. Desain fig berbentuk persegl dengan dimenst 500 x 500 mm.
Tebal jig

Tebal jig dirancang berdasarkan pengukuran celah maksimal yang terdapat pada
fiz pembawa matenal, sehingga ketebalan tersebut dapat memastikan kekuatan
dan don kestabilan jig selama proses pasang bahan. Ketebalan jig di desain agar
mampu menthan tekanan dan beban kerja tanpa mengalami deformasi.

Lubang jig

Lubang pada fig disesuaikan dengan kebutuhan jumlah covity pada mold yang
digunakan, sehingga setiap cavity dopat menerima material. Besar diameter
lubang ditentukan berdasarkan bentuk kompon hasil proses mesin prefirmer
yang sebelumnya telah diperhitungkan untuk memenuhi kebutuhan berat produk
akhir dan meminimalkan limbah atau weste yang dihasilkan selama proses
produksi. Diameter lubang pada fig yaitu 32 mm dengan bohan kompon
berbentuk pejal dengan berat kompon pejal sebesar 3.22 g

Jumlah jig

Jumlah jig yang dibutuhkan pada mesin compression molding disesuaikan
dengan ukuran mesin dan mempertimbangkan kemudshan operator dalam
mengoperasikannya. Penggunaan fig yang sesual dopat mengurangi kelelahan
operator dan meningkatkan produktivites. Proses pasang bahan dengan jumiah
cavity 72 membutuhkan 2 jiz agar tidok mengganggu mekanisme proses dan
tenaga vang dibutuhkan tidak terlalu besar. Jumlah lubang pada fiz disesuaikan

dengan jumlah cavity mold yaitu 36 x 2,



Cara kerja fig pasang bahan pada mesin compression molding yaitu dengan
mempersizgpkan bahan kompon berbentuk pejal. kemudian meletakkan bahan pada
Jig sesuai posisi lubang yang telah ditentukan, sehingga /i berperan untuk
memastikan peletakon bahan pada posisi yang presizi. Jig dapat menahan material di
beberapa titik atau membiarkan material saling menjepit. Berikut cara kerja jig

pasang bahan disajikan pada Gambar 2.

o

ma.sa.n X Peletakan d, ]-'-

2. Pa
l.:nmpﬂn pada _kumpon dengin yang telah
Jig pasang Jig pada mold diletakan di
hahan mold

Gambar 2, Cara kerja jig pasang bahan

Diesain proses produksi yang tidak efisien dan menghasilkan banyak limbah
akan mempengaruhi nila efektivitas (Ulfah et al., 3020). Ketidaksesuaian antara
kapasitas peralatan dan kebutuhan produksi dapat menghambat kelancaran proses,
schingga untuk meningkatkan efektivitas, penggunaan fig harus dipertahankan,
dilakukan pemeriksaan secara teratur, dan memastikan peralatan digunakan dengan
tepat. Misatkan, jika proses suatu mesin memerlukan 120 menit untuk menyelesaikan
sufu siklus produksi, waktu tersebut dapat dikurangi menjadi 100 menit. Pengurangan
waktu tersebut memungkinkan pergantian tugas produksi vang lebih cepat, sehingga

produktivitas meningkat dan biava dapat ditekan.



B. Mesin Compression Molding

Produk karet dihasilkan dar kompon karet vang diproses dengan cara
viulkanizasi, pada tahap ini terjadi oossiingking antara molekul karet dengan bahan
pemmulkanisasi sehingga dapat membentuk seperti cetakon yang diinginkan. Dalam
proses pembuatan produk karet dengan alat tambahan jiz hanya dapat digunakan
pada mesin compression molding. Compression melding merupakan alat pencetakan
dengan eara dipanaskan atau ditekon (Hasanoh, 2020). Pada mesin compression
molding, cetakan terdini dan bagian bawah dan bagian atas. Komporen penting pada
Mesin compression moldimg linnya yaitu motor penggerak dan pompa hidre/ik,
pengatur subu dan pengatur tekanan uap, pengatur hidrefik dan sistem sirkulasi
pemanas, pendingin dan pelumas.

Prinsip kerja mesin compression molding dengan cara menerapkan tekanan
ke cetakan, lalu mesin mengendalikan panas dan heasher agar dapat membentuk
kompon sesuzi dengan cetakan setelah ditekan (Hasanah, 2020). Cetakan yang terdin
dari bagian atas don bagian bawah, keduanya dijepit dan ditekan oleh plot piston yang
bergerak vertikal dari bawah ke atas, Plat pada mold memiliki fungsi yang berbeda,
plat bagian atas (plat steiomer) berfungsi sebagai penahan atau tumpuan gaya tekan
plat piston (plat bergerak ). Pada baginn dalam mefding terdapat rongga sebagai mang
pemanasin kompon karet. Proses pemasukan kompon karet ke dalam rongea cetakan
dilakukan dalam keadaan cetakan lerbuka. Cara Kerja mesin compression malding
adalah dengan menempatkon material kompon ke dalum cetakan, kemudian menutup

cetukan dan memberikan tekanan sambil menjaga suhu pemanasan. sehingga



material mengalami proses vulkanisasi yang menyebabkan material kempon melebur

dan mengisi rongea cetakan. Mesin compression molding disajikan pada Gambar 3.

CGambar 3. Mesin compression molding
(Sumber. PT Selamat Sempurna Thk)

Aplikast penggunaan compression moelding  digunakan untuk  proses
pencetakan bahan karet setengah jadi menjadi produk jadi. Penggunaan mesin
compression molding pada pembuatan produk karet yvaitu sewl radiotor, gasked,
beshing, seal 1oples dan rubber part lamnyn. Kelebihin mesin compression malding
adalah dapat memproduksi produk dengan bentuk yang kompleks dan presisi,
kualitas yang konsisten. biaya refatif rendah dan waktu siklus vang eepat { Basyasyah

etal., 2021,
C. Overall Eguipment Effectiveness (OEE)

Efektivitas menggambarkan kemampuan perusahaan uniuk mengelola
sumber daya dalam memproduksi suatu produk (Prasetyo. 2023). Efektivitas
merupakan bagian dalam sistem produksi yang dijadikan sebagai indikator tmgkat
ketercapaian outpui suatu perusahasn. Tingkat efektivitas yang tinggi dapat tercapai
apabila perusahaan dapal membatasi nifai kerugian yang salah satunya diakibatkan
oleh penurunan kinerja mesin produksi (Susetyo et al., 2017). Kemampuan untuk

mengelola suatu kinerja merupakan aspek vang perlu diperhatikan bagi perusshasn



yang berorientasi mendapatkan keuntungan jangka panjang. Nilai efektivitas dalam
suatu proses produksi dapat disdentifikasi dengan metode OEE, hal ini bertujuan agar
dapat mengalokasikan sumber daya dan fokus pada area perbaikan yang menjadi
faktor utama dalam meningkatkan efektivitas.

OEE adalah nilai dani besamya efektivitas secara keseluruhan yang dimiliki
oleh sebuah peralatan atau mesin di sustu perusahiaan dan bagaimana peralatan atau
mesin tersebut berkontribusi terhadap produktivitas ( Ariyah, 2022). OEE merupakan
pengukuran secara menyeluruh mengenai kinerja yang memiliki keterkaitan dengan
availability dari proses guality dan productivite (R. Rahman & Nursanti, 2023).
Perhitungan OQEE bertujuan untuk mengetabui efektivitas don kinega dar suatu
proses produksi. Hasil pengukuran nilsi OEE dapat dijadikan scuan untuk
mengidentifikasi kemampuan dun faktor penyebab permasalshan kinerja suatu
perusahaan, sehingga dapat menemukan kelemshan dalam proses produksi dan
mengambil tindakan perbaikan. Usaha yang dilakukan oleh suatu perusahasn untuk
meningkatkan efektivitns kinerja, dilihot dari segi peralatan yang digurakan,
Semakin tinggi nifai OEE, maka semakm batk kinerja peralatan aton mesin di suatu
perusahaan. Peningkatan  pencapaisn  nilai OEE memiliki  peran  untuk
memaksimalkan sumber dava, waktu, biaya, dan ussha untuk mencapai tingkat
preduktivitas yang optimum.

Kelebihan metode OEE adalah dapat mengukur tiga indikator utama
avaibility, performance dan gualite. Sehingga dopat menunjukkan komponen yang

perlu di evalussi. Berikut kelebihan metode OEE (Novian et al.. 2022):
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Membantu menentukan cara terbaik untuk memantau serta meningkatkan
efektivitas danl proses manufaktur.

Memastikan efektivitas dengan berkontribusi pada keseluruhan kerangka kerja
untuk mengevaluosi efisiensi produksi.

Membantu mempertimbangkan berbagai parameter dan proses manufaktur,
yaitu avaibifity. performance dan guality rare. Dan ketiga parameter tersebut
dikalikan dan hosilnya akan dikalikan ke dalam bentuk persentase.

Pengukuran efektivitas dengan- metede OEE terdin dan tiga komponen

utama, yaitu avaffability rate atau ketersedian mesin, perfirmance rate atan efisiensi

produksi dan gualin rate atau kualitas ewipud mesin (A. Rahman & Yuniarti, 2013},

Hubungan dari ketiga elemen produktivitas tersebut dirumuskan pada persamaan (1)

OEE = dvaifahilitv x Performance X QUality. i i)

Berikut komponen yang digunakan untuk menghitung nilai OEE yaitu:

1.

Availahility Rare

Availability rate adalah nilal yang mengukur ketersediaan mesin atau peralstan
vang memmjukkan waktu ketersediaan dengan waktu yang direncanakan untuk
mengoperasikan mesin. Dalam menghitung availabilite rare, diperlukan data
aperation fime yaitu waktu operasi proses produksi bagi mesin uniuk
menghasilkan suatu ceiper produk. Operation time didapatkan dan foading
time yaitu waktu persiapan yang dibutuhkan suatu mesin untuk beroperasi,
sedangkan dowsrime yaitu waktu ketika mesin tidok beroperasi. Downtime

dibagi menjadi dua kategori yaite downiime terencana atau planned downtime



dan downtime tidok terencana. Rumus awvadlability rate merujuk pada

persamaan (2).
aperafing time ,
Avaifahility rate = mx 11,1 SRR (2}
Dengan:

Operating time = lpading fime — downtime

Lovading time = operating time — planned downitime
Performance Rate
Performance rate adalah suatu nilar yang mengukur kemampusn mesin atau
peralatan dibandingkan dengan kemampuan maksimal untuk menghasilkan
suatu produk. Performance rate mengukur seberapa cepal suatu mesin dapat
bekena. Komponen yang mempenganihi performance raie yaitu jumlah
produksi dan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu unit produk

atau biasa disebut cvole time. Rumus pedformance rate menijuk pada

persamazn (3).
_ hasil owgpur akiual )
Performance rate = a5l sastput oF x 1000%..... Lo n(3)
Dengan:
, aperating time
Hasil oo standar = = 1x cavity mofc
cvele ime

Cuality Rate

Oueality wote adalah sustu nifa yang mengukur kemampuan mesin atau
peralatan dalam menghosilkan keseluruhan produk, bolk produk yang
memenuhi standar koalitss maovpun tidak memenohi standar atan disebut

produk refect. Rumus guality rate metujuk pada persamaan (4).



i jumlah produksi - produk refect i i
Cuality rafe = furmlah produksi b ala)

Sebagai acuan kinerja OEE. maka diperiukan besaran nilai OEE sesuai standar
JIPM adoalah 85%. Untuk mencapai nilai OEE 85% maka diperlukan
perhitungan variabel nilai vang disajikan pada Tabel 1.

Tabel 1. Variabel nilai OEE

Yariabe| Perhitungan Standar JIPM
Availabilitv rate Hra
Performance rate 95%
Cheality rate E

Selain metode OEE, ferdapat metode lain ymng digunokan untuk
menganalisis efektivitas dan kinegja dalam proses produksi. yaitu six sigma. Six
sigm merupakan metode yang berfokus pada perbaikan kualitas proses dengan
mengidentifikasi dan mengurangi variasi cacat melalui langkah define measure,
anafize, fmprove; controf {DMAIC) (Studi et al., 2022), Namun six sigma lebih
menekankan pada analisis statistika untuk meningkatkan efektivitas, Berkut
perbandingan metode OEE dengan metode siv sigma disajikan pada Tabel 2.

Tabel 2. Perbandingan metode

Metode Fokus utama Kelebihan Kelemahan
e .| Kuantitatif, mudah | Fokus pada satu
OEE Efektivitas mesin ditirankan sgian penaes,
Six sigma Kualitas proses | DMAIC mendalam An:n!m.s
stashstik

D. Seal Filter Ol
Proses mesin compression molding dan penggunaan jig pasang bahan
menghasilkan komponen produk filter. Filter merupakan alat yang digunakan untuk

memisahkan satu zat dari zat lain don untuk memisahkannya diperfukan



penempatan media filter yang dapat menghalangi aliran fluida (Samarinda, 2023},
Produk filter memiliki beberapa jenis yaitu filter bahan bakar, filter ali. filter udara
dan filter cabin pada kendaraan roda empat maupun roda dua. Peran filter oli sangat
penting dalam proses penyaringzn yang berfungsi sebagai penyaring kotoran pada
oli yang bersirkulasi di dalam mesin {Tulus & Sidabutar. 2014). Filter oli terdiri
dari berbagai macam komponen dan beberapa diantaranya ndalah body, revainer
spring, end plate B, wedia, inner tube, adhesive, packing B, end plate A, seat assy
dan packing A {selanjutnys disebut seal filteroli). Setiap komponen memiliki peran

dan fungsi yang berbeda. Susunan komponen filter oli disajikan pada Gambar 4.

BTy

Gambar 4. Komponen filter oli
{sumber: Katalog PT Selamat Sempurna Thk)

Penggunaan karet dalam aplikasi filter oli sebagal sea! untuk menjaga
kinerja suntu kendaraan. Komponen seaf filler oli berfungsi sebagal seal untuk
mencegah kebocoran antara filter dengan dudukannya atau mownting. Seal
merupakan komponen mesin yang berfungsi menyekat pelumas dengan produk
berbentuk penampang melingkar (Kumizwan et al., 2024). Karakteristik khusus
seal yaitu terbuat dari bahan elastemer yang memiliki persyaratan teknis seperti,
ketshanan terhadap fluida, ketahanan terhadap tekanan mekanik dan lainnya (Mv

& Anugerah, 2020},



Seal filter ali digunakan untuk mencegah terjadinya kebocoran dalam
penyaringan kotoran pada oli vang lewat melalui filter pada bagian yang bergerak
(Kurniawan et al., 2024). Salah satu bahan karet yang umum digunakan untuk seal
pada otomotif adalah karet nireil. Karet NBR (Nitrife Butadiene Rubber) memiliki
karmktenstik ketahanan terhadap pelapukan okibat pemsnasan (hear aging),
ketahanan terhadap minyak (edf resistonce), pampatan tetap (compression ser),
ketahanan ozon, serla Kelshanan pada temperatur rendah (britdleness point).
Berdasarkan nilal kekerasan dan kekuatan tariknya, kompon karet nitril dapat di
digunakan pada temperatur sekitar 100°C. (spesifikasi sajikan dalam tabel). Produk
Seal filter oli berbentuk ring. memiliki lubang ditengah dengan dimensi diameter
luar benskuran 64 mm, dismeter dalam berukuran 54 mm dan tebal berukuran 5
min, Seal filter oli disajikan pada Gambar 5,

Gambar 5. Seal fifier oli
(Sumber: Dokumentasi Magang)

Menurut Chandrasekaran (2010), terdapat tiga syarat utama vang harus
diperhatikan sast membuat produk koret, vaitu penggunaan akhir dan persyaratan
pemeliharmannys, kemudahan pemrosesan, serta biaya  keseluruhan  dan
ketersediaan bahan baku. Desain pemmbuatan produk karet seal, memperhatikan sifat
fisik sesuai dengon aplikasi penggenaannya. Pembuatan kompon untuk produk seal

filter oli dibuat dari material karet dengan bordress (kekerasan) 80 shore A dan



memiliki compression set yang baik. Kekerasan 80 shore A menunjukkan bahwa
karet cukup keras untuk menahan tekanan dan deformesi akibat pemasangan dan
beban kerja, nanmun masih cukup elastis untuk menyesvaikan diri dengan
permukaan kontak dan mencegoh kebocoran. Selain itu, pembuatan seaf filter oli
sangat memperhatikan sifat fisik pampatan tetap (compression ser). Compression
set diperfukan untuk karet yang akan digunakan sebagai seal filter oli karena berada
dalam kondisi tertekan sepanjang pemakaian. Compression sef pada seal umumnya
divkur sehagai persentase defleksi ash yang terjadi saat elostomer mengalami
tekanan tetap di wdara. Semakin rendah nitai pampatan tetap, semakin baik
kapasitas seaf tersebut. Namun, nilai compression set tetap akan meningkat seiring
dengan kenaikan temperatur dan lamanya waktu pemakaian {Tulus & Sidabutar,
20144,
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MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. Muater] Tugas Akhir
Materi tugas akhir ini membahas mengenai analisis proses produksi yang

berpengaruh terhadsp efektivitas di mesin compression melding dengan alat
tambahan /iy pasang bahan. Foktor yang diamati yaitu avedlabifin rae
pedformance rate dan guality rate saat proses produksi berlangsung. Pengamatan
ketiga faktor fersebut difakukan untuk mendapatkan nilar efektivitas proses
produksi, sehingga dapat mengidentifikasi sumber-sumber kerugian dan
mengevaluasi kinerja fasilitas produksi pada perusahaan.
1. Lokasi dan Wakta Pengambilan Data

Lokasi pengambilan datg untuk anolisis dilakukan di PT Selamat
Sempuma Tbk departemen production rubber and chemical yang berlokasi di
Komplek Industri ADR, J1, Raya Curug No. 88, Desa Kadujaya, Kecamatan Curug,
Kabupaten Tangerang, Provinsi Banten. Waktu pelaksanasn magang dimulai pada
| November 2024 sampai dengan 30 Mei 2025,
B. Metode Tugas Akhir

Metode yvang digunokan dalam tugas akhir ini adolah melakukan analisis
yang bertujuan untuk mengetahui besar efektivitas mesin compression maolding
dengan alat jiz pasang bahan. Analisis ini memberikan penjelasan objekiif,
komparasi dan evaluasi sebagai bahan pengambilan keputusan. Analisis
berhubungan dengan efektivitas mesin secara langsung vang mempengarahi

produktivitas, kualitas produk dan efisien biaya produksi. Sehingga perusahaan



dapat mengidentifikasi faktor penyebab penurunan efektivitas dan  dapat
mengambil tindakan perbaiksn. Takapan analisis yang dilakukan dalam

penyelesaian tugas akhir disajikan pada Gambar 6.
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Gambar 6. Diagram alir analisis penyelesaian masalah tugas akhir

Gambar 5 merupakan diagram alir analisis penvelesaion masalah tugas akhir dalam
penggunaan iz pasang bahan pada proses mesin compression molding. Berikut
penjelasan tahapon analisis vang dilakukan dalam penyvelesaian tugas akhir:
1. Studi Lapangan
Studi lapangan adalah pengumpulan data secara langsung ke lapangan dengan
mengumpalkan data seperti observasi dan wawancara.

a. Dbhservasi



[

Observasi  merupakan metode pengumpulan data melalui pengamatan
langsung. fenomens atau perilaku di lapangan. Observasi dilakukan dengan
mengamati langsung pada proses produksi di mesin compression molding
dengan menggunakon jig pasang bahan, serta pengumpulan dan pengamatan
data produksi di bulan Januar 20235,
b. Wawancara

Wawancara difakukan dengan berdiskusi dengan operator mesin compression
molding dan sugervisor produksi perthal penggunaan jig pasang bahan pada
mesin compression molding untuk menemukan akar penyebab nilai OEE

yang diperoleh.

. Studi Literatur

Studi literator dilakukan untuk mendapatkan data yang bersumber dari jurnal,
skrpsi, ugas okhir, makalah, buku yang berkaitan dengan topik tugas akhir. Hal

mi untuk mempermudah dalam melakukan analisis data di lapangan.

. Identifikasi Masalah

Mengidentifikasi masalah vang menjadi faktor-fakior penyebab tercapainya

nitai OEE pada pengpunaan jig pasang bahan.

. Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah proses sistematis untuk mengumpulkan dan mencatat
informasi yang berhubungan dengan tujuan analisis tertento. Pengumpulan data
berfungsi untuk mengukur informasi tentang variabel yang ditargetkan agar

menunjang kebutuhan dalam sustu enalisis dengan beberapa cara vang



dilakukannya untuk mendopatkan data yang akurat. Sumber data dalam analisis
penyelesaian tugas akhir antara Jain:
a. Data Primer
Data primer adalah data informasi yang diperoleh dan dikumpulkan secara
langsung. Data primer diperoleh melalui proses mengumpulkan data produksi
di PT Selamat Sempumna pada bulan Januari 2025. Data ini mencakup
aperation time, downtime, jumlah prodok rejecs dan tingkal kapasitas mesin.
Data tersebut akan menjadi dasar dalam perhitungan nilai OEE,
b. Data Sekunder
Data sekunder diperoleh melalini proses pengambilan data produksi dan
wowancars - dengan operator mesin compression molding dan supervisor
produksi untuk mengidentifikas permasalahan dengan metode brainstarming.
. Pengolahan data dan Analisa
Pengolahan dats merupakan carn yang digunakan dalam mengolah data untuk
informast. Analisis data adafah tehapan dalem tekmk pengolshan data. Twjuan
analisis data adalah untuk mendapatkan kesimpulan secara keselurchan dar data
yang sudah dikumpulkan. Jenis pengolahsn data dan analisis data vaitu kualitatif
dan kuantitatif. Analisis data knalitatif adalah proses mencan serta menyusun
secara sistematis data vang diperoleh dari hasil wawancara, catatan lopangan dan
bahan lainnya. Sedangkan dota kuantitatif merupakan hasil pengukuran terhadap
keberszdaan variabel. Pengolahan data dilakukan untuk penyelesaian masalah
tugas akhir ini vaitu perhitungan OEE yang digunaksn untuk mengetahui besar

nilal efektivitas dalam proses produksi. Data yang diperoleh berupa wakiu



produksi, owiput produksi baik mawpun refecr. Variabel yang dibutuhkan untuk
perhitungan nilai OEE antara lain:

1) Perhitungan availabilite rate

1) Perhitungan performance rate

3) Perhitungan guality rre.

. Kesimpulan dan Saran

Pengambilan kesimpulan dihasilkan dari perhitungan dan analisis yang telah
dilokukan, diharapkan dapat memberikan saran perbaikan kepada pihak
perusahasn dalam penggunaan jig pada mesin compression molding.

Frosedur Kerja

Diagram alir proses produksi

Diagram alir proses produksi pembuatan seel filter oli disajikan pada Gambar 7,

<>
Ty A p——

Gambar 7. Diagram alir proses produksi seaf filter oli
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