BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan dari penyajian dan pengolahan data diatas, didapatkan
kesimpulan bahwa pada mesin Shrink pada bulan Februari dan Maret yang
dimana sering terjadi kendala atau kerusakan mendadak, maka:

1) Terjadi ketidakefektifan produktivitas kinerja pada bulan Februari dan
Maret dengan nilai sebesar 64,40% untuk bulan Februari dan 63,01%
untuk periode bulan Maret. Yang dimana nilai dari kedua mesin tersebut
masih belum bisa memenuhi standart nilai OEE yang sudah ditetapkan
yaitu sebesar >85%.

Hasil penelitian mesin Shrink bulan Februari

- Availability 78,85% belum terpenuhi karena masih dibawah
standart nilai dari OEE sebesar 90%

- Performance 83,08% belum bisa terpenuhi karena masih berada
dibawah standart nilai OEE yaitu sebesar 95%

- Quality 98,64% belum terpenuhi karena masih berada dibawah
standart dari nilai OEE sebesar 99%

Sehingga dari hasil diatas semua variabel diperlukan adanya peningkatan
lagi dengan melakukan penjadwalan perawatan yang teratur guna untuk
memenuhi nilai standart world class OEE yang sudah disepakati.
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2)

Hasil penelitian mesin Shrink bulan Maret

- Availability 81,36% belum terpenuhi karena masih dibawah
standart nilai dari OEE sebesar 90%

- Performance 79,20% belum bisa terpenuhi karena masih berada
dibawah standart nilai OEE yaitu sebesar 95%

- Quality 98,06% belum terpenuhi karena masih berada dibawah
standart dari nilai OEE sebesar 99%

Sehingga dari hasil diatas semua variabel diperlukan adanya peningkatan
lagi dengan melakukan penjadwalan perawatan yang teratur guna untuk
memenuhi nilai standart world class OEE yang sudah disepakati.

Dari keenam kerugian diatas atau losses yang paling menonjol pada
mesin Shrink untuk bulan Februari adalah defect losses dengan nilai
sebesar 0,53%. Sedangkan untuk bulan Maret adalah equipment failure
losses dengan nilai sebesar 0,99%. Sehingga diperlukan adanya
peningkatan pada peralatan dengan melakukan perawatan guna untuk
mengurangi turunnya nilai OEE pada mesin tersebut.

Saran

Dari adanya hasil analisis diatas, pada penelitian ini penulis dapat
memeberikan masukan sebagai berikut:

1)

2)

3)

Melakukan pengecekan berkala terhadap mesin yang sedang
dioperasikan untuk menghindari kesalahan dalam melakukan proses
produksi, serta tidak banyak menimbulkan scrap/rework.

Menjadwalkan perawatan pada mesin/peralatan agar bisa tetap terawat
dan mampu beroperasi secara maksimal.

Komitmen / kesadaran kepada seluruh karyawan untuk ikut berperan
aktif dalam peningkatan produktivitas dan efisiensi untuk perusahaan
dan bagi diri sendiri sebagai operator.
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