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ABSTRAK

PT Bakrie Autoparts merupakan perusahaan industri manufaktur yang bergerak di bidang
pengecoran besi (ferrous foundry) menghasilkan produk komponen otomotif maupun general
casting. Perusahaan telah menerapkan Total Productive Maintenance (TPM), hanya saja belum
diterapkan secara keseluruhan seperti pada mesin shot blast 10 yang berada pada area shot
blast foundry plant 2. Rendahnya produktivitas mesin shot blast 10 terjadi akibat mesin masih
sering mengalami kerusakan sehingga output yang dihasilkan tidak mencapai target. Penelitian
ini dilakukan dengan tujuan menerapakan TPM untuk meningkatkan produktivitas serta
mengurangi six big losses pada mesin shot blast 10. Penelitian ini dimulai dengan
mengidentifikasi aliran proses shot blast, mengukur pencapaian nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE), menghitung nilai Mean Time Between Failure (MTBF) dan Mean Time
To Repair (MTTR), mengidentifikasi six big losses yang terjadi, kemudian dianalisis dengan
diagram sebab akibat dan analisis SW+1H serta penerapan TPM. Hasil perhitungan yang
didapat menunjukkan bahwa rata-rata nilai OEE mesin shot blast 10 dari minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d bulan Mei 2019 sebesar 40,48%, yang menunjukkan bahwa mesin masih berada
dibawah standar kelas dunia yaitu 85%. Sedangkan rata-rata waktu kerusakan mesin pada nilai
MTBEF sebesar 4,24 jam/kerusakan dan nilai MTTR sebesar 2,52 jam/kerusakan. Berdasarkan
analisis dengan perhitungan six big losses yang menjadi masalah utama six big losses mesin
shot blast 10 yaitu idle and minor stoppages loss sebesar 46,88%. Perbaikan dari faktor
dominan pada six big losses mesin shot blast 10 dilakukan dengan menggunakan analisis
diagram sebab akibat dan 5W+1H serta penerapan TPM. Implementasi perbaikan yang
dilakukan pada mesin shot blast 10 seperti melakukan perbaikan dengan merekondisi mesin,
membuat jadwal rutin kegiatan preventive maintenance, melibatkan operator produksi
melakukan pemelikaraan secara mandiri dan memaksimalkar pencatatan lapcran harian
operasi mesin. Setelah melakukan perbaikan maka persentase rilai GEE menjadi 46,37%, rata-
raiz2 waktu kzrusakan mesin pada nilai MTBF scbesar 6,93 jam/kerusakan dan nilai MTTR
sebesar 2,52 janvkerusakan serta penurunan persentase idle and minor stoppages menjadi

45,55%.

Kata Kunci : Total Productive Maintenance (TPM), Overall Equipment Effectiveness
(OEE), Six Big Losses, Diagram Sebab Akibat, Analisis SW+1H.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pada era industri yang semakin berkembang ini, kelancaran dalam proses
produksi merupakan salah satu faktor yang menjadi tolok ukur keberhasilan industri
manufaktur dalam upaya meningkatkan produktmtas Apabila proses produksi
dapat ber'alan dengan lancar, penggunaan ‘mesin dan peralatan produksi dapat
menghasilkan produk yang berkualitas, pengiriman tepat waktu serta biaya
produksi yang rendah. Hal tersebut tentu harus didukung dengan mesin dan
peralatan produksi yang siap bekerja setiap saat dan handal. Untuk mencapai hal
itu, mesin dan peralatan-peralatan penunjang proses produksi harus selalu
dilakukan pemeliharaan yang teratur agar tingkat produktivitasnya baik.
Pendekatan pemeliharaan mesin yang umum digunakan oleh berbagai perusahaan
salah satunya yaitu Total Productive Maintenance (TPM), tidak terkecuali PT
Bakrie Autoparts sebagai pelaku industri juga menerapkan metode TPM.

PT Bakrie Autoparts merupakan perusahaan industri manufaktur (otomotif)
yang bergerak di bidang pengecoran besi (ferrous foundry). Proses produksi
pengecoran besi dimulai dari membuat patern, sand plan, proses moulding, melting,
pouring, cooling line, shake out, trimming, peratah casting, shot blast, hard
inspection, finishing, machining dan despatch. Produk-produk yang dihasilkan
berupa komponen otomotif dan non otomotif seperti Fly Wheel, Air Brake
Coupling, Transmission, Exhaust Manifold, Sipil Component, dan lain-lain.

Mesin shot blast 10 merupakan mesin yang digunakan untuk
menghilangkan material kontaminasi (pasir bekas casting) dari permvkaan
sehingga permukaan casting menjadi bersih/mengkilap dengan cara nienembakkan
butiran bola-bola logam (steel shof) menggunakan biiah pelontar (blade). Total
Productive Maintenance (TPM) sebagai pendekatan sistem maintenance yang
digunakan oleh perusahaan belum diterapkan secara keseluruhan dalam menangani
pemeliharan, seperti contoh pada mesin shot blast 10. Mesin ini masih sering
mengalami kerusakan di setiap minggunya yang mengakibatkan oufput mesin tidak
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dapat memenuhi target produksi yang ditetapkan. Seperti contoh pada minggu
pertama bulan Maret 2019, frekuensi kerusakan mesin mencapai 18 kali kerusakan.

Selain target produksi tidak terpenuhi dan mesin yang sering mengalami
kerusakan, sistem pemeliharaan mesin shot blast 10 ini masih berupa corrective
maintenance yaitu melakukan perbaikan ketika mesin mengalami kerusakan.
Belum adanya planned maintenance berupa jadwal pemeliharaan rutin dapat
memicu terjadinya mesin down time secara terus menerus.

Melihat pentingnya tingkat efektivitas mesin shot blast 10 tersebut, maka
perlunya menghitung pengukuran produktivitas dan kinerja sistem pemeliharaan
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang berfungsi
sebagai pengukuran performansi pemeliharaan berdasarkan kondisi mesin untuk
melihat secara keseluruhan efektivitas mesin yang mencakup tiga faktor yaitu
availability, performance efficiency, dan rate of quality. OEE juga dilakukan untuk
mengidentifikasi penyebab ketidakefektifan dari mesin dengan melakukan
perhitungan six big losses guna mengetahui faktor yang paling berpehgaruh dari
keenam faktor six big losses yang ada. Selain itu, sering terjadinya kerusakan mesin
dapat dilakukan pengukuran nilai Mean Time Between Failure (MTBF) dan Mean
Time To Repair (MTTR) yang berfungsi sebagai acuan dalam pengukuran selang
waktu terjadinya kerusakan dan waktu perbaikan mesin shot blast i0.

Oleh karena itu, pada penelitian ini diharapkan melalui penerapan Total
Productive Maintenance (TPM) dapat meningkatkan produktivitas mesin shot blust
10 dengan pengukuran nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan
menurunkan nilai dari jenis six big losses yang paling dominan, sehingga proses
produksi dapat berjalan dengan lancar yaitu dengan tidak sering mengalami down
time mesin dan kualitas produk yang dihasilkan pun semakin baik.

1.2. Perumusan Masalah
Dari permasalahan yang telah dijelaskan di atas, maka dapat
diidentifikasikan permasalahan yang dihadapi oleh PT Bakrie Autoparts adalah

sebagai berikut:
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1.3.

Bagaimana tingkat efektivitas mesin shot blast 10 berdasarkan perhitungan
nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) ?

Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan rendahnya produktivitas mesin shot
blast 10?

Bagaimana nilai Mean Time Between Failure (MTBF) dan Mean Time To
Repair (MTTR) mesin shot blast 10 ?

Apa jenis six big losses yang paling dominan dalam mempengaruhi efektivitas
mesin shot blast 10 ? '

Bagaimana mengidentifikasi nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan
six big losses setelah dilakukannya perbaikan ?

Tujuan Penilitian
Berdasarkan permasalahan yang dihadapi, maka tujuan dari penelitian yang

telah dilakukan pada PT Bakrie Autoparts adalah sebagai berikut:

1. Menghitung dan menganalisis tingkat efektivitas nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) mesin shot blast 10.

2. Menentukan faktor-faktor yang menyebabkan rendahnya produktivitas mesin
shot blast 10.

3. Menghitung nilai Mean Time Between Failure (MTBF) dan Mean Time To
Repair (MTTR) mesin skot blasi 10 sebagai acuan dalam pengukuran selang
waktu teriadinya kerusakan dan waktu perbaikan mesin.

4. Menentukan jenis six big losses yang paling dominan dalam mempengaruhi
efektivitas mesin shot blast 10.

5. Menetapkan hasil pengukuran nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
dan six big losses setelah dilakukannya perbaikan.

1.4. Pembatasan Masalah

Beberapa hal yang menjadi pembatas dalam penulisan laporan tugas akhir
ini adalah:

1. Penelitian dilakukan di Area Shot Blast Foundry Plant 2 PT Bakrie Autoparts.

2. Objek penelitian berdasarkan permintaan dari pihak perusahaan, yaitu Mesin

Shot Blast 10 .
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3. Data yang digunakan dalam perhitungan produksi dan kerusakan mesin adalah

data dari minggu pertama bulan Maret s.d minggu ketiga bulan Juli 2019.

4. Tingkat produktivitas dan efektivitas mcsin diukur dengan metode Overall

Equipment Effectiveness (OEE).

Tidak membahas bagian komponen mesin shot blast secara detail.

Pengelompokkan jenis-jenis kerugian pada mesin shot blast 10 menggunakan

analisis six big losses. ,

Penelitian tidak mencakup pérhiﬁmgén biaya dan kebutuhan tenaga kerja.

Dalam penelitian tugas akhir ini, dilakukan implementasi perbaikan yang

diterapkan di perusahaan dari masalah yang diteliti.

1.5. Manfaat Penelitian -

Manfaat yang dapat diambil berdasarkan penelitian yang telah dilakukan
adalah sebagai berikut:
1. Bagi Perusahaan

a. Perusahaan mendapatkan informasi mengenai kondisi perawatan dan
tingkat keefektivitasan mesin berdasarkan nilai OEE dan jenis six big
losses.

b. Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberi masukan bagi perusahaan
dalam membuat keputusan mengenai strategi peningkatan efektivitas
mesin perusahaan.

2. Bagi Peneliti .

a. Penulis dapat memiliki pengalaman dalam mengumpulkan data,
menganalisis data serta mengaplikasikan ilmu-ilmu yang diperoleh secara
akademis ke dalam dunia nyata.

b. Peneliti dapat memahami teori dan penerapan Total Productive
Maintenance (TPM), Overall Equipment Effectiveness (OEE), Mean Tirie
Between Failure (MTBF), Mean Time To Repair (MTTR), dan Six Big
Losses.

c. Penulis memiliki kontribusi yang baik bagi PT Bakrie Autoparts dalam
membantu penyelesaian masalah yang ada.
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3. Bagi Pihak Lain

a.

Pembaca dapat menjadikan penelitian ini sebagai tambahan ilmu dan
pengetahuan serta pertimbangan dalam mengaplikasikan metode-metode
pengendalian kualitas.

Pembaca dapat memperoleh informasi secara aktual mengenai industri
otomotif.

Dapat dijadikan sarana edukasi bagi semua pihak yang membutuhkan ilmu
mengenai topik yang diteliti.

1.6. Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan tugas akhir ini terdiri dari enam bab dengan perincian
sebagai berikut.

BABI

BABII

BAB III

: PENDAHULUAN

Bab ini berisi hal-hal yang bersifat umum berupa latar belakang,
masalah, perumusan masalah, pembatasan masalah, tujuan penelitian,

manfaat penelitian dan sistematika penulisan.

: LANDASAN TEORI

Bat ini berisikan penjelasan tentang tecri-teori yang relevan dengan
permasalahan yang akan dibahas dan digunakan sebagai landasan
teori dalam menyusun tugas akhir ini. Teori yang dimaksud antara
lain: Konsep Dasar Sistem Industri Modern, Xonsep Produktivitas,
Maintenance, Total Productive Maintenance (TPM), Overall
Equipment Effectiveness (OEE), Mean Time Between Failure
(MTBF), Mean Time To Repair (MTTR) Six Big Losses, Diagram
Pareto, Diagram Sebab Akibat, Analisis SW+1H dan Teknik
Pengumpulan dan Pengolahan Data.

: METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi kerangka pemikiran berupa langkah — langkah
sistematis yang digunakan untuk memecahkan masalah yang meliputi
studi pustaka, tujuan penelitian, tahap pengumpulan dan pengolahan
data, serta tindakan perbaikan yang dilakukan untuk menangani
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BAB IV

BABV

BAB VI

masalah yang sedang terjadi. Langkah-langkah tersebut terdiri dari
studi lapangan dan studi pustaka, perumusan masalah, tujuan
penelitian, pengumpulan data, pengolahan data, analisis, kesimpulan

dan saran.

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi data-data atau informasi yang diperoleh baik
melalui wawancara dan pengamatan secara langsung yang dibutuhkan
untuk mencépai‘tﬁjuan penelitian. Data yang diperoleh yaitu data
primer dan data sekunder. Data primer diperoleh dari hasil
pengamatan langsung dan wawancara dengan pihak perusahaan serta
data sekunder diperoleh dari data-data perusahaan. Pengolahan data
terdiri dari perhitungan availability, performance efficiency, rate of
quality, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Mean Time Between
Failure (MTBF), Mean Time To Repair (MTTR), analisis six big
losses; breakdown loss, setup and adjustment loss, idling and minor

stoppages, reduce speed loss, process defect.

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini mnenjelaskan mengenai analisis yang dilakukan terhadap hasil
data yang telah dipercleh dari bab pengumpulan dan pengolahan data,
apakah dari pengolahan data sudah rclevan dan bisa diterapkan ke

perusahaan, sesuai dengan tujuan yang diharapkan.

: PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan hasil analisis dari seluruh pembahasan yang
telah dilakukan dan saran bagi kasus yang terjadi dan diharapkan
dapat menjadi masukkan bagi perusshaan secara internal dalam
meningkatkan efektivitas mesin yang dihasilkan berdasarkan

perhitungan OEE.
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2.1. Konsep Dasar Sistem Industri Modern

Konsep dasar sistem industri modem menurut Vincent Gasperz dalam
bukunya Manajemen Produktivitas Total, dikatakan bahwa proses industri harus
dipandang sebagai suatu perbaikan terus-menerus (continuous improvement),
yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya ide-ide untuk menghasilkan suatu
produk, pengembangan produk, proses produksi, sampai distribusi kepada
pelanggan. Seterusnya berdasarkan informasi sebagai umpan balik yang
dikumpulkan dari pengguna produk (pelanggan) itu kita dapat mengembangkan
ide-ide untuk menciptakan produk baru atau memperbaiki produk lama beserta
proses produksi yang ada saat ini. (Gaspersz, 1998).

Perbaikan perfomansi bisnis modem harus mencakup keseluruhan sistem
industri dari kedatangan material sampai penyerahan produk. Konsep sistem
industri yang dikemukakan oleh W. Edward Deming yang dikenal dengan Roda
Deming terdiri dari empat komponen utama, yaitu : riset pasar, desain produk,
proses produksi dan pemasaran. Deming menekarkan pentingnya interaksi antara
komponen tersebut, agar perusahaan industri mampu menghasilkan produk
dengan harga yang komnpetitif dan berkualitas. Roda Deming harus dijalankan atas
dasar pengertian dan tanggung jawab bersama untuk mengutamakan efisiensi
industri dan peningkatan kualitas sehingga dapat memenangkan persaingan yang
kompetitif dan memperoleh keuntungan.

Industri modern yang berada dalam pasar global yang sangat kompetitif .

menganut konsep produksi bukan sekedar sebagai aktivitas mentransformasikan
input menjadi ouput, tetapi memandang konsep produksi sebagai aktivitas
pencipataan nilai tambah (value added), di mana setiap aktivitas dalam proses
produksi harus memberikan nilai tambah. Dengan demikian produksi dapat
dikatakan sebagai suatu aktivitas dalam perusahaan industri berupa penciptaan
nilai tambah dari input menjadi output pada tingkat kualitas tertentu secara efektif

-
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dan efisien sehingga produk sebagai ouput dari proses penciptaan nilai tambabh itu

dapat dijual dengan harga yang kompetitif di pasar global.

2.2. Konsep Produktivitas

Produktivitas dapat menjadi masalah utama dalam menghadapi persaingan
yang ketat dalam dunia industri schingga perlu adanya perhatian terhadap
produktivitas untuk dikembangkan. Apabila ukuran keberhasilan produksi hanya
dipandang dari sisi ouput, maka produktivitas dipandang dari dua sisi sekaligus
yaitu sisi inpixt dan sisi ouput sehingga dapat dikatakan bahwa produktivitas
berkaitan dengan efisiensi penggunaan input dalam memproduksi output. Ada
empat tingkatan pokok dalam organisasi di mana peningkatan produktivitas bisa

dilihat (Hughes, 1990):

1. Tingkat kebijakan perusahaan. Kebijaksanaan suatu perusahaan dapat
mempengaruhi kemungkinan peningkatan produktivitas kenyataan kadang-
kadang mengesampingkan pembuat kebijakan itu sendiri, karena ada
beberapa kebijaksanaan yang menghambat kesempatan peningkatan dan
kenyataannya, malahan menurunkan produktivitas.

2. Tingkat struktur dan sistem. Baik struktur organisasi maupun macam-macam
sistem di dalam organisasi dapat mempunyai pengarch yang besar terhadap
produktivitas.

3. Tingkat proses. Rancangan proses mempunyai dampak yang kuat terhadap
produktivitas dan perlu penyelidikan lebih lanjut untuk meneliti cara-cara

meningkatkan proses: melalui telolologi atau bahan mentah baru, misalnya.

4, Tingkat tempat kerja. Pada akhir mikro skala, penting untuk meneliti tiap -

mesin dan tiap operator bekerja dan dapat bekerja pada efisiensi puncak.
Metode kerja, rancangan dan bagan kerja semua memainkan peranan penting.
Pemahaman terhadap konsep produktivitas penting untuk meningkatkan
perfomansi sistem, baik makro maupun mikro. Berdasarkan kenyataan ini perlu
dikemukakan konsep sistem produksi dan produktivitas sebagai landasan untuk
memacu peningkatan kualitas dan produktivitas.
Dengan demikian, menurut Gasperz (1998) produktivitas merupakan suatu

kombinasi dari efektivitas dan efisiensi. Berdasarkan konsep produktivitas, secara
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formal program peningkatan produktivitas harus dimulai melalui pengukuran

produktivitas dari sistem industri itu sendiri. Apabila produktivitas dari sistem

industri itu telah dapat diukur, langkah berikutnya adalah mengevaluasi tingkat
produktivitas itu untuk membandingkan dengan rencana yang telah ditetapkan.

Berdasarkan evaluasi produktivitas tersebut, maka dapat direncanakan
kembali target produktivitas yang akan dicapai baik dalam jangka pendek maupun
jangka panjang, dengan melakukan peningkatan produktivitas secara terus-
menerus melalui siklus produktivitas, yang terdiri dari: pengukuran, evaluasi,
perencanaan dan peningkatan produktivitas.

2.3. Pemeliharaan (Maintenance)

Pemeliharaan merupakan suatu kegiatan untuk menjaga atau memelihara
peralatan atau fasilitas pabrik dan mengadakan perbaikan/penggantian yang
diperlukan agar kegiatan produksi yang dijalankan dapat sesuai dengan yang
direncanakan (Assauri, 1996).

Pengertian lain dari pemeliharaan adalah suatu kombinasi dari setiap
tindakan yang dilakukan untuk menjaga suatu barang, atau untuk memperbaiki
sampai, suatu kondisi yang bisa diterima (Corder,1988).

Pada duasarnya hasil yang diharapkan dari kegiatan pemeliharaan
mesin/peralatan (equipment maintenance) mencakup dua hal sebagai berikut :

I. Condition Maintenance yaitn mempertahankan kondisi mesin/peralatan agar
befungsi dengan baik sehingga komponen-komponen yang terdapat dalam
mesin juga befungsi sesuai dengan umur ekonomisnya.

2. Replace maintenance yaitu melakukan tindakan perbaikan dan penggantian
komponen mesin tepat pada waktunya sesuai dengan jadwal yang telah
direncanakan sebelum kerusakan terjadi.

Maintenance juga diartikan semua aktivitas penting yang dilakukan untuk
menjaga sistem dan semna komponen di dalamnya untuk mampu bekerja dengan
baik. Pemeliharaan mesin sangat berpengaruh pada produktivitas mesin sehingga
pemeliharaan mesin sebaiknya dilakukan di luar waktu produksi atau
pemeliharaan dijadwalkan pada waktu tertentu yang tidak mendadak. Semakin
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sering pemeliharaan dilakukan maka akan semakin meuingkatkan biaya
pemeliharaan.

23.1. Tujuan Pemeliharaan

Kegiatan pemeliharan fasilitas mesin dan peralatan memiliki tujuan

sebagai berikut (Assauri, 1996) :

1.
2.

Kemampuan produksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai rencana produksi.
Menjaga kualitas pada tingkat untuk memenuhi apa yang dibutuhkan oleh
produk itu sendiri dan kegiatan produksi yang tidak terganggu.

Membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan yang di luar batas dan
menjaga modal yang diinvestasikan dalam perusahaan selama waktu yang

ditentukan sesuai dengan kebijaksanaan perusahaan mengenai investasi.

Mencapai tingkat biaya pemeliharaan serendah mungkin, dengan
melaksanakan kegiatan pemeliharaan secara efektif dan efisien secara
keseluruhan.

Menghindari kegiatan pemeliharaan yang dapat membahayakan keselamatan
para pekerja.

Mengadakan suatu kerjusama yang erat dengan fungsi-fungsi utama lainnya
dari suatu perusahaan dalam rangka untuk mencapai tujuan utama
perusahaan, yaitu tingkat keuntungan e—uau return of investment yang sebaik

mungkin dan tctal biaya yang terendah.

2.3.2. Jenis-Jenis Pemeliharaan

Menurut Corder (1988), jenis-jenis pemeliharaan ditinjau dari saat

pelaksanaan pekerjaan pemeliharaan, dapat dibagi menjadi 2 (dua) cara, yaitu

pemeliharaan yang direncanakan (p]anned maintenance), pemeliharaan yang tidak

direncanakan (unplanned maintenance).
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Gambar 2.1 Hubungan Antara Berbagai Bentuk Pemeliharaan
(Sumber: Corder, 1988)

1. Pemeliharaan yang direncanakan (Planned Maintenance)
Pemeliharaan yang direncanakan adalah pemeliharaan yang dilakukan secara
terorganisir untuk mengantisipasi kerusakan peralatan di waktu yang akan
datang, pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana yang telah
ditentukan sebelumnya. Pemeliharaan yang direncanakan dibagi menjadi dua
aktivitas utama, yaitu (Corder, 1988) :
a. Pemeliharaan pencegahan (Preventive maintenance)
Pemelibaraan penccgahan (preventive maintenance) adalab inspeksi
periodik untuk mendeteksi kondisi vang mungkin menyebabkan produksi
terhenti atau berkurangnya fungsi mesin dikombinasikan dengan
pemeliharaan untuk menghilangkan, mengendalikan, kondisi tersebut dan
mengembalikan mesin ke kondisi semula atau dengan kata lain deteksi dan
penanganan diri kondisi abnormal mesin sebelum kondisi tersebut
menyebabkan cacat atau kerugian. Dalam kenyataannya preventive
maintenance yang dilakukan oleh suatu perusahaan/pabrik dibedakan
menjadi dua, yaitu (Harsono, 1984) :
1) Routine Maintenance adalah kegiatan pemeliharaan dan perawatan
yang dilakukan secara rutin. Sebagai contoh dari kegiatan routine
maintenance adalah pembersihan fasilitas/peralatan, pelumasan

(lubrication) atau pengecekan olinya, serta pengecekan bahan
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bakarnya dan mungkin termasuk pemanasan (warming up) dari mesin-
mesin selama beberapa menit sebelum dipakai beroperasi.

2) Periodic Maintenance adalah kegiatan pemeliharaan dan perawatan
yang dilakukan secara periodik atau dalam jangka waktu tertentu.
Periodic maintenance dapat dilakukan pula dengan memakai lamanya
jam kerja mesin atau fasilitas produksi tersebut sebagai jadwal
kegiatan, misalnya setiap seratus jam kerja mesin sekali dan N

""" seterusnya. T

b. Pemeliharaan korektif (Corrective maintenance)

Pemeliharaan secara korektif (corrective maintenance) adalah
pemeliharaan yang dilakukan secara berulang atau pemeliharaan yang
dilakukan untuk memperbaiki suatu bagian (termasuk penyetelan dan
reparasi) yang telah terhenti untuk memenuhi suatu kondisi yang bisa
diterima (Corder, 1988). Pemeliharaan ini meliputi reparasi minor,
terutama untuk rencana jangka pendek, yang mungkin timbul diantara
pemeriksaan, juga overhaul terencana.

2. Pemeliharaan yang tidak direncanakan (Unplanned Maintenance)
Pemeliharaan yang tidak direncanakan adalah pemeliharaan darurat, yang
didefenisikan sebagai pemeliharaan dimena perlu segera dilaksanakan
tindakan untuk mencegah akibat yang serius, misalnya hilangnya produksi,
kerusakan besar pada peralatan, atau untuk keselamatan kerja (Corder, 1988).
Pada umumya sistem pémeliharaan merupakan metode tak terencana, dimana
peralatan yang digunakan dibiarkan atau tanpa disengaja rusak hingga
akhimya, peralatan tersebut akan digunakan kembali maka diperlukannya
perbaikan atau pemeliharaan. Pemeliharaan darurat merupakan kegiatan
perbaikan yang harus segera dilakukan karena terjadi kemacetan atau
kerusakan yang tidak terduga (Arsyad, 2018).

2.3.3. Kegiatan Pemeliharaan
Kegiatan pemeliharaan suatu mesin atau peralatan terbagi dalam 5 (lima)

tingkatan, yaitu (Assauri, 1996) :
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1.

2

Inspeksi (Inspection)

Kegiatan inspeksi meliputi kegietan pencegahan atau pemeriksaan secara
berkala (routine schedule check) bangunan dan peralatan sesuai dengan
rencana serta kegiatan pengecekan atau pemeriksaan terhadap peralatan yang
mengalami kerusakan dan membuat laporan-laporan dari hasil pengecekan
atau pemeliharaan tersebut.

Kegiatan Teknik (Engineering)

Kegiatan teknik meliputi kegiatan percobaan atas peralatan yang baru dibeli
dan kegiatan-kegiatan pengembangan peralatan atau komponen peralatan
yang perlu diganti, serta melakukan kegiatan penelitian-penelitian terhadap
kemungkinan pengembangan tersebut. Kegiatan teknik melakukan
penyelidikan sebab akibat terjadinya kerusakan pada peralatan tertentu dan
cara-cara atau usaha-usaha untuk mengatasi/memperbaikinya yang sangat
diperlukan dalam kegiatan produksi. Dengan mengetahui sebab-sebab ini,
maka kegiatan teknik dapat dibuat alat-alat pencegahan terjadinya kerusakan
pada masa-masa yang akan datang. Disamping itu dalam kegiatan ini
dipelajari spesifikasi mesin dan usaha agar mesin dapat bekerja lebih efektif
dan efisien.

Kegiatan Produksi {Prcduction) .

Kegiatan prcduksi ini dimaksudkan agar kegiatan pengelolean pabrik dapat
berjalan lancar sesuai dengan rencana, dan untuk ini diperlukan usaha-usaha
perbaikan segera jika terdapat kerusakan pada peralatan. |

Pekerjaan Administrasi (Clerical Work)

Pekerjaan administrasi ini merupakan kegiatan administrasi dari pekerjaan
pemeliharaan yang menjamin -adanya pencatatan mengenai kegiatan atau
kejadian yang peniing dari bagian pemeliharaan.

Pemeliharaan Bangunan (House Keeping)

Kegiatan pemeliharaan bangunan merupakan kegiatan untuk menjaga agar
bangunan gedung tetap terpelihara dan terjamin kebersihannya.
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24. Total Productive Maintenance

Total Productive Maintenance (TPM) merupakan program pengembangan
pemeliharaan dasar yang melibatkan seluruh sumber daya manusia, schingga jika
di implementasikan akan meningkatkan kualitas, mengurangi biaya dan
produktivitas, serta menekan adanya biaya. Sistem pemeliharaan ini bisa
dilakukan dengan membuat kelompok-kelompok kecil supaya bisa di realisasikan
dengan. baik. Dalam pengertian lain TPM adalah suatu proses untuk
memaksimalkan suatu produktivitas dari mesin dan peralatan dalam masa
pakainya (Nakajima, 1988).

Total Productive Maintenance (TPM) juga didefinisikan sebagai suatu
pendekatan inovatif tentang pemeliharaan dengan mengoptimalkan keefektifan
peralatan, mengeliminasi kerusakan-kerusakan (six big losses) dan merupakan
sarana untuk mempromosikan autonomous maintenance operator (kemandirian
pemeliharaan) melalui aktivitas sehari-hari yang melibatkan seluruh
pekerja’karyawan yang tujuannya adalah untuk peningkatan produksi serta
meningkatkan moral tenaga kerja dan kepuasan kerja karyawan. Definisi lengkap
TPM meliputi lima unsur, berikut ini (Nakajima, 1988):

1. TPM bertujuan untuk memaksimalkan efektivitas peralatan.
2. TPM membentuk sebuah sistem pemeliharaan produktif yang terpadu dan

mcnyeluruh yang melipuii seluruh umur peralatan.

3. TPM dilaksanakan oleh berbagai departemen (teknik, operasional, .

pemeliharaan).

4. TPM melibatkan semua karyawan, dari manajemen puncak sampai pekerja
lapangan.

5. TPM mempromosikan pemeliharaan produktif melalui manajemen motivasi
yaitu melalui kegiatan-kegiatan oleh kelompok kecil.

Menurut Seiichi Nakajima Chairman of Japan Institue of Plant
Maintenance (JIPM), mendefinisikan Total Productive Maintenance (TPM)
sebagai suatu pendekatan yang inovatif dalam pemeliharaan dan perawatan untuk
menghilangkan kerusakan mendadak (Breakdown) dan melakukan kemandirian

operator dalam pemeliharaan (Autonomous Operator Maintenance).
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Tabel 2.1. Hubungan Antara TPM, Productive Maintenance dan Preventive

Maintenance .
Productive Preventive
TPM
Maintenance | Maintenance
Efisiensi ekonomi v v v
Sistem total (MP-PM-MI) v v
Perawatan mandiri oleh J
operator
(Sumber: Nakajima, 1988)

TPM tidak terlalu mahal untuk diimplementasikan, tidak memerlukan
biaya konsultasi atau lisensi, hanya saja tidak dapat dicapai dalam waktu jangka
pendek. TPM bukan konsep yang sulit untuk dipahami dan diterapkan, prakteknya
langsung ke permasalahan dan logis serta hasilnya dapat lansung dilihat,
contohnya adalah tercapainya zero breakdown, zero defect, zero accident, dan
zero abnormalities sepanjang siklus hidup dari sistem produksi sehingga
memaksimalkan efektifitas peniggunaan mesin.

Pada definisi TPM terkandung, antara lain (Nakaiime, 1988):

1. Efekiivitas Total (Total Effectiveness)

Berusaha untuk mencapai tingkat efisiensi ckonomis atau keuntungan
ekonomis.

2. Pemeliharaan Pencegahan Total (7otal Preventive Maintenance)
Menitikberatkan tindakan pencegahan untuk mencapai biaya pemeliharaan
yang murah selama pemakaian, mulai dari tahap desain fasilitas dan selama
tahap operasi dengan meningkatkan mampu dipelihara (maintainability),
termasuk pelaksanaan pemeliharaan pencegahan.

3. Partisipasi Total (Total Participation)

Partisipasi dari seluruh fungsi yang terlibat, sehingga dapat terlaksananya
autonomous maintenance atau pemeliharaan otomatis oleh operator dan atau

kegiatan small group activity lainnya.
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2.4.1. Tujuan dan Sasaran Total Productive Maintenance

Tujuan utama deri penerapan TPM adalah sebagai upaya perbaikan

maintenance yang ada sehingga meningkatkan produktivitas dan efisiensi dengan

cara menjaga mesin/peralatan selalu dalam kondisi yang optimal, sehingga
menghasilkan produk yang bermutu tinggi dengan biaya yang ditekan serendah
mungkin. Adapun sasaran dari TPM adalah sebagai berikut (Nakajima, 1988) :

1.
2,

Memaksimalkan efektifitas mesin.

Membangun sebuah sistem yang menerapkan productive maintenance untuk
menunjang umur dari mesin.

Melibatkan seluruh departemen di dalam menerapkan TPM (engineering,
desain, produksi dan maintenance).

Secara aktif mengikutsertakan seluruh karyawan dari top management sampai
shop floor level.

TPM menekankan pada kegiatan yang bertujuan untuk mencapai zero
breakdown dan zero defect.

Mensosialisasikan TPM melalui motivation management.

Menggunakan pendekatan aufonomous maintenance untuk mencegah setiap

loss yang akan terjadi.

2.4.2. Konsep To¢zl Productive Maintenance

Konsep TPM dapat diterapkan di perusahaan hanya saja perusahaan

tersebut harus sudah memenuhi kondisi 5S/5R. Kondisi 58 tersebut adalah :

1.

Seiri (soriing out)

Artinya ringkas/pemilahan, yaitu pemeliharaan yang dibagi menjadi tiga
kategori berupa; diperlukan, tidak diperlukan, ragu-ragu. Barang yang tidak
diperlukan tidak berada di area kerja dan tidak ada barang yang jumlahnya
berlebih.

Seiton (arranging efficiently)

Artinya rapi/penataan, yaitu mengatur barang-barang yang diperlukan dengan
susunan yang tepat sehingga mudah ditemukan pada saat diperlukan dan
mudah dikembalikan, setiap barang yang masih diperlukan dalam pekerjaan
tersedia di tempatnya dan jelas status keberadaanya, setiap barang dan tempat
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penyimpanannya memiliki tanda atau identitas yang distandarkan dan setiap
orang mematuhi aturan penyimpanan.

Seiso (checking through cleaning)

Artinya resik atau pembersihan, yaitu membersihkan serta memeriksa,
menghilangkan sumber penyebab kotor, mengupayakan kondisi optimum.
Seiketsu (neatness)

Artinya rawat atau pemantapan, yaitu melaksanakan standarisasi di tempat
kerja, mempertahankan kondisi optimum dan mewujudkan tempat kerja yang
bebas kesalahan.

Shitsuke (discipline)

Artinya rajin atau disiplin, yaitu terbiasa merawat ringkas, rapi resik, terbiasa
melaksanakan standar kerja, mengembangkan kebiasaan positif seperti taat
aturan, tepat janji dan tepat waktu.

2.4.3. Delapan Pilar Total Productive Maintenance

Menurut Handoko (2008), delapan pilar TPM memiliki area tanggung

jawab sendiri. dalam perusahaan yang saling berkaitan. Apabila salah satu
diantaranya tidak diterapkan dengan baik, maka pilar lainnya sulit untuk
diterapkan. Berikut ini adalah delapan pilar yang dimaksud :

L.

Pilar 1 — Fokus pada perbaikan (Kaizen)

Pada dasarnya kaizen adalah untuk perbaikan yang kecil, tetapi merupakan
suatu basis yang berkesinambungan dan melibatkan semua orang-orang
dalam organisasi, dan kaizen tidak memerlukan investasi. Pilar ini mengarah
pada menurunkan kerugian pada tempat kerja yang mempengaruhi efisiensi.
Dengan penggunaan suatu prosedur yang terperinci dapat eliminasi kerugian
dengan melakukan kaizen.

Pilar 2 — Pemeliharaan Mandiri (Autonomous Maintenance)

Pilar ini mengarah pada pengembangan operator untuk mampu melakukan
pemeliharaan yang kecil. Dengan pemeliharaan yang terampil orang-orang
dapat meluangkan waktu pada.aktivitas lebih, nilai tambah dan pekerjaan
perbaikan teknis, operator bertanggung jawab atas pemeliharaan dari

peralatan mereka untuk mencegahnya dari memburuk.
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Sasaran dari pemeliharaan mandiri adalah :

a. Mengembangkan operator yang mampu mendeteksi berbagai tanda dari
kerugian (Josses).

b. Menciptakan tempat kerja yang rapih dan bersih, sehingga setiap
penyimpanan dari kondisi normal dapat dideteksi dalam waktu singkat.

Pilar 3 — Pemeliharaan Terencana (Planned Maintenance)

Dengan pemeliharaan yang terencana, kita meningkatkan usaha dari reaktif

menjadi metode proaktif dalam pemeliharaan yang terlatih untuk membantu

mengorganisir operator kearah memelihara peralatan mereka.

Aktivitas dari pemeliharaan terencana adalah :

Sistem respon kilat

a. Aktivitas untuk mendeteksi penyimpangan secara dini (berdasarkan
waktu/perawatan periodik, berdasarkan kondisi/perawatan prediktif).

b. Aktivitas untuk mencegah terulangnya kerusakan.

c. Aktivitas untuk memperpendek waktu reparasi (diagnosa kerusakan,
mepelajari metode penggantian part, manajemen sparepart)

Pilar 4 — Pendidikan dan Pelatihan

Pilar ini diarshkan untuk mempunyai karyawan muiti keterampilan yang

mempunyai semangat kerja yang tinggi, dapat bekerja dan melaksanakan

semua fungsi secara efektif dan dengan bebas pendidikan diberikan kepada

operator untuk meningkatkan mutu keterampilan mereka.

Pilar 5 — Manajemen Mesin dan Produk Baru

Sasaran utama dari manajemen mesin dan produk baru adalah untuk

menghilangkan pemborosan dan defect dengan mesin yang handal, mudah

dioperasikan, mudah dirawat dan operasi yang stabil setelah instalasi.

Pilar 6 — Manejemen Kualitas

Pemeliharaan kualitas adalah pemeliharaan yang dilakukan berdasarkzi

prinsip dasar bahwa untuk memelihara seluruh kualitas produk dalam

keadaan baik (Zero Defect), maka peralatan harus terpelihara dengan baik.
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o

7. Pilar 7 - Kantor TPM

Pihak manajemen mulai beraktivitas setelah empat pilar sebelumnya
dilaksanakan. Kantor TPM harus bisa mengikuti meningkatkan produktivitas,
mengidentifikasi dan menghapuskan kerugian. Ini termasuk proses analisis
dan prosedur kearah peningkatan otomasi kantor.

Pilar 8 — Manajemen Keselamatan, Kebersihan dan Lingkungan Kerja

Target dari pilar ini adalah : Zero accident (nol kecelakaan), zero healt
damage (nol merusak kesehatan), zero fires (nol kebakaran).

2.4.4. Keuntungan Menerapkan Total Productive Maintenance

Beberapa keuntungan yang didapat apabila perusahaan menerapkan 7otal

Productive Maintenance (TPM) oleh berbagai pihak keberhasilannya, antara lain :

1.

Bagi personil bagian pemeliharaan

a.

Permesinan dan peralatan tetap bersih dan dijaga pada kondisi yang baik
sehingga menciptakan suasana kerja yang lebih baik dan aman.

Jumlah dan frekuensi pemeliharaan darurat semakin berkurang, personil
pemeliharaan hanya diperlukan untuk pekerjaan yang bersifat khusus.
Lebih banyak waktu yang bisa digunakan untuk mencari penyebab
kerusakan mesin, semakin banyak kesempaian untuk meningkatkan

keahlian dan pengetahuan.

Bagi personil bagian produksi

Lingkungan kerja yang lebih bersih, rapi dan aman.

a.
Permasalahan dan kegagalan dapat diatasi dengan baik dan tenang.
Kesempatan untuk menambah keahlian dan pengetahuan serta melakukan
perbaikan dan metode kerja yang lebih baik dari mesin yang lebih
cfisien:

d. Dengan memberikan tanggung jawab sesuai dengan pekerjaannya
sehingga bisa lebih berkembang dan berpengetahuan.

Bagi peningkatan bisnis

a. Meningkatkan efektifitas permesinan dan peralatan yang memiliki

pengaruh langsung pada kualitas produk sehinga meningkatkan kepuasan
pelanggan.
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b. Disisi yang lain meningkatkan kcunfungan dan kompetitif dalam bisnis

sebab scrap dan rework dapat dikurangi.

c. Meningkatkan gairah personil produksi, meningkatkan motivasi dan

moral melalui perbaikan lingkungan kerja, rasa memiliki, partisipasi dan
pelatihan-pelatihan.

d. Kondisi manufaktur yang lebih terkontrol dan terorganisasi secara baik,

sehingga banyak waktu untuk pengembangan berkelanjutan, dan
lingkungan kerja lebih baik bagi semua orang.

2.4.5. Tahapan Menerapkan Total Productive Maintenance

Tahap-tahap yang ditempuh untuk implementasi perusahaan menerapkan

Total Productive Maintenance (TPM), adalah (Nakajima, 1988) :

L

Tahap persiapan

Tahap ini bertujuan untuk menciptakan lingkungan yang kondusif untuk

implementasi perusahaan menerapkan TPM, tahap persiapan ini meliputi :

a. Mengumumkan keputusan manajemen puncak untuk implementasi
perusahaan menerapkan TPM. Hal di atas dapat dilaksanakan melalui
presentasi resmi yang berisi konsep, latar belakang, tujuan dan manfaat
dari perusahaan menerapkan TPM kepada seluruh bagian.

b. Melatih dan mengcmbangkan karyawan. Kegiatan ini bertuuan untuk
menjelaskan semua tentang perusahaan menerapkan TPM, meningkatkan
mora! dan mengubah pola pikir yang sempit bahwa pemeliharaan mesin
hanya tugas departemen pemeliharaan saja.

c. Mengenalkan kepada semua peserta perusahaan menerapkan TPM,
khususnya operator. Hal ini dimaksudkan supaya perusahaan menerapkan
TPM dapat diterima dengan mudah, sehingga pada nantinya akan
membudaya menjadi kebiasaan yang biasa dilakukan tanpa adanya
paksaan.

d. Membentuk organisasi untuk mengembangkan perusahaan menerapkan
TPM. Organisasi ini dapat terdiri dari perwakilan seluruh departemen

dengan integrasi dari atas ke bawah dan berorientasi manajemen dari
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bawah ke atas dan ditekankan pada aktivitas kegiatan grup-grup
perusahaan menerapkan TPM.

e. Menerapkan dasar perusahaan menerapkan TPM berdasarkan kebijakan
dan tujuan.

f. Contoh kegiatan ini adalah dengan membuat target dan jadwal untuk
jangka pendek.

g. Membuat master plan untuk perkembangan perusahaan menerapkan TPM.
Master plan dapat berisi jadwal dan rencana penerapan untuk beberapa
tahun ke depan tentang perusahaan menerapkan TPM, misalnya tahun ke 1
pengenalan, tahun ke 2 penerapan, dan tahun ke 3 pengembangan.

Tahap awal implementasi it

Tahap awal implementasi adalah tahap membangun dasar untuk implementasi

perusahaan menerapkan Total Productive Maintenance (TPM) untuk pertama

kali. '

a. Menentukan objek mesin sebagai percontohan perusahaan menerapkan
TPM dan keuntungan menggunakan proyek percontohan ini adalah :

1) Perusahaan dapat mengetes mesin langsung di perusahaan.

2) Perusahaan dapat melihat langsung bagaimana prakteknya sehingga
menarik perhatian operator.

3) Perusahaan mendapatkan materi untuk implementasi di arca
selanjutnya.

b. Melaksanakan tahap awal perusahan menerapkan TPM.

Dengan mengukur enam jenis kerugian utama pada mesin. Hasil yang
diperoleh disebut OEE. Keenam jenis kerugian ini diharapkan dapat
dikurangi. Evaluasi dilakukan dengan membandingkan OEE yang
diperoleh dengan sebelum dan sesudah perusahaan menerapkan TPM.
Tahap implementasi perusahaan menerapkan Total Productive Maintenance
(TPM)
Tahap implementasi perusahaan menerapkan TPM adalah tahapan yang

dilakukan secara berurutan dan berkesinambungan meliputi :
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a. Mengukur efektifitas peralatan yang berhubungan dengan kegiatan
elimination of six big losses.

b. Melaksanakan program autonomous maintenance pada setiap akhir
kegiatan di atas akan dilakukan audit dengan menjawab kuesioner sebagai
evaluasi.

¢. Mengadakan suatu jadwal program pemeliharaan.

d. Mengadakan pelatihan untuk mengembangkan operator dan departemen
pemeliharaan.

e. Menciptakan early equipment management.

f. Early equipment management adalah bagaimana membuat peralatan dan
produk yang dapat mengintegrasikan kebutuhan semua departemen supaya
tercipta efektivitas dan efisiensi.

25.  Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah total pengukuran terhadap
performance yang berhubungan dengan availability dari proses produktivitas dan
kualitas. Pengukuran OEE menunjukan seberapa baik perusahaan menggunakan
sumber daya yang dimiliki termasuk peralatan, pekerja dan kemampuan untuk
memuaskan konsumen dalam hal pengiriman yang sesuai dengan spesifikasi
kualitas menurut konsumen. OEE merupakan cara pengukuran yang paling efektif
untuk mencapai perbaikan perusahaan yang terus berfokus pada konsep zero-
waste (Rebinson dan Ginder,1995). Menurut Hansen (2001), terdapat berbagai
istilah pendefinisan waktu dalam OEE, yaitu:

1. Down Time (DT)

Down time atau waktu kerusakan merupakan berhentinya mesin yang tidak

terencana yang terbagi dalam beberapa kategori:

a. Down Time Teknikal
Proses berhenti karena kerusakan pada peralatan atau inesin, seperti
kesalahan perawatan, kotoran atau goresan.

b. Down Time Operasional
Waktu kerusakan yang disebabkan oleh prosedur yang tidak benar, bekerja

diluar spesifikasi dan kesalahan operator.

22

! Dipindai dengan |
i & CamScanner’;


https://v3.camscanner.com/user/download

¢. Down Time Kualitas
Waktu kerusakan yang disebabkan oleh ketidaksesuaian material,
pengendalian terhadap permasalahan di proses dan kotoran dari produk
atau proses.
2. Exluded Time
Merupakan waktu yang dijadwalkan tidak untuk produksi, seperti rapat yang
terjadwal, percobaan-percobaan (produk yang untuk tidak dijual), pelatihan
dan pendidikan (apabila tiak ada produk yang sedang di produksi), istirahat,
libur dan lain-lain.
3. Ideal Cycle Time (Waktu Siklus Ideal)
Merupakan waktu ideal bekerjanya mesin sesuai dengan spesifikasi peralatan
atau mesin.
4. Loading Time (Waktu Terjadwal)
Merupakan waktu normal untuk melakukan produksi.
5. Operation Time (Waktu Operasi)
Merupakan waktu sesungguhnya yang dibutuhkan untuk produksi.
6. Stop Time (ST)
Wakw berhentinya peralatan atau mesip baik terjadwal mavpun tidak
terjadwal, yang terbagi menjadi beberapa kategori, yaitu :
a. ST (Stop Time) Operasionai
Merupakan berhenti yang direncanakan dan termasuk dalam kegiatan
operasional seperti penggantian model, penggantian ukuran prbduk,
percobaan standarisasi, pengambilan data-data operasional dan lain-lain.
b. ST (Stop Time) Induced
Berhentinya proses yang disebabkan karena sesuatu hal yang tidak
terjadwal dan diluar permasalahan mesin, seperti kekurangan material,
kekurangan pekerja, kekurangan informasi dan rapat yang tidak
direncanakan terlebih dahulu.
Adapun tujuan dari menghitung OEE adalah untuk mengetahui nilai
keefektifan suatu mesin. Nilai OEE dapat dihitung dengan menggunakan rumus
sebagai berikut :
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OEE = Availability x Perfomance Efficlency x Rate of Quality
Angka indeks standar menurut JIPM (Japan Institute of Plan

Maintenance) yaitu (Salvandy,1992) :

» Availability (A) 12 90%
» Perfomance Efficiency (PE) :295%
» Rate of Quality (ROQ) :>99%%

»  Overall Equipment Effectiveness (OEE) : > 85%
Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) telah menetapkan standar

benchmark untuk nilai OEE berikut adalah kategori nilai OEE untuk standar yang
sudah ditentukan (Production, 2016) :

1;

Nilai OEE 40% masuk dalam kategori rendah, tapi dalam kebanyakan kasus
dapat dengan mudah melakukan improvement melalui pengukuran langsung
dengan menelusuri -alasan-alasan down time dan menangani sumber-sumber
penyebab down time.

Nilai OEE 60% masuk dalam kategori sedang tetap diperlukan adanya
perbaikan pada sistem agar nilai OEE naik menjadi di atas 85% sehingga
perusahaan akan bergerak menuju kelas dunia. Kategori ini dapat
menimbulkan sedikit kerugian ekonomi dan daya saing sedikit rendzah.

Nilai OEE 85% masuk dalam kategori kelas dunia, kategori ini masuk ke
dalam efek kelas dunia dan baik dalam daya saing, setiap perusahaan
men;jadikan kategori ini menjadi tujuan jangka panjang yang berkelanjutan.
Nilai OEE 100% masuk dalam kategori sempurna, hanya memproduksi
produk tanpa cacat, bekerja dalam performance yang cepat, dan tidak ada

down time.

2.5.1. Tujuan Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Penggunaan OEE sebagai performance indicator, mengambil periode

basis waktu tertentu, seperti: shiftly, harian, mingguan, bulanan, maupun tahunan.
Pengukuran OEE lebih efektif digunakan pada suatu peralatan produksi. OEE
dapat digunakan dalam beberapa jenis tingkatan pada sebuah lingkungan

perusahaan.
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1. OEE dapat digunakan sebagai benchmark untuk men;ukur rencana
perusahaan dalam perfomansi.

2. Nilai OEE, perkiraan dari suatu aliran produksi, dapat digunakan untuk
membandingkan garis perfomansi melintang dari perusahaan, maka akan
terlihat aliran yang tidak penting.

3. Jika proses permesinan dilakukan secara individual, OEE dapat
mengidentifikasikan mesin mana yang mempunyai perfomansi buruk, dan
bahkan mengidentifikasikan fokus dan sumber daya TPM.

Selain untuk mengetahui perfoma peralatan, suatu ukuran OEE dapat
digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk keputusan pembelian peralatan
baru. Dalam hal ini, pihak pengambil keputusan mengetahui dengan jelas
kapasitas peralatan yang ada sehingga keputusan yang tepat dapat diambil dalam
rangka memenuhi permintaan pelanggan.

Dengan menggabungkan dengan metode lain, seperti Basic Quality Tools
(seperti Pareto Analysis, Cause-Effect Diagram) dengan diketahui nilai OEE,
maka melalui metode tersebut faktor penyebab menurunnya nilai OEE dapat
diketahui. Lebih lanjut, melalui faktor-faktor penyebab tersebut, tindakan-
tindakan perbaikan dapat segera dilakukan sechingga dapat mengurangi usaha
untuk pencarian area perbaikan.

2.5.2. Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Perhitungan nilai OEE diperoleh dengan mengalikan ketiga rasio utama
(availability, performance efficiency dan rate of quality).

1. Availability
Availability merupakan persentase waktu produksi aktual dengan waktu
produksi yang direncanakan. Availability digunakan untuk memonitor berapa
lama sebuah mesin yang digunakan untuk produksi. Secara umum availability
dapat dikatakan sebagai kemungkinan suatu sistem atau komponen berhasil
menjalankan fungsinya ketika dioperasikan setiap saat. Availability dapat
ditingkatkan dengan menurunkan kerusakan dan kerugian akan persiapan dan
penyesuaian ulang peralatan.

Availability dapat dihitung dengan menggunakan persamaan :
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Operati
peration Time % 100 %

Availability =
Loading Time

Kerugian (losses) yang mempengaruhi availability suatu peralatan adalah :

a. Down Time (Kegagalan Peralatan).

b. Set Up and Adjustment (Penyetelan dan Penyesuaian)

Operation Time adalah jumlah waktu (tanpa allowance) yang diperlukan
untuk menyelesaikan suatu pckexjaén.

Dapat dihitung dengan rumus :

Operation Time (Menit) = Loading Time (Menit) — Down time (Menit)
e Down Time = Total Waktu Breakdown + Set Up and Adjustment
2. Perfomance Efficiency (PE)
Perfomance Efficiency (PE) adalah tingkat efisiensi mesin dalam
menghasilkan suatu produk berdasarkan atas waktu operasinya.

Dihitung dengan rumus :

Ouput Aktual x Ideal Cycle Time

Perfomance Efficiency = x 100 %

Operation Time

Kerugian yang mempengaruhi Performance Efficiency suatu mesin adalah :
2. Idle and Mincr Stoppages (Waktu Tunggu dan Kemacetan Kecil)
b. Reduced Speed (Pengurangan Keccpatan)
3. Rate of Quality (ROQ)
Rate of Quality adalah tingkat rata-rata produk yang dihasilkan dalam kualitas
baik dibandingkan dengan produk yang mengalami cacat.
Dihitung dengan rumus

-0 ¢t D t
Rateof Qualsyy = 222t Akl = Oupwt, Dgeet, 100%
Ouput Aktual

Kerugian (losses) yang mempengaruhi rate of quality suatu mesin atau
peralatan adalah :
a. Cacat dalam proses

26

! Dipindai dengan |
i & CamScanner’;


https://v3.camscanner.com/user/download

b. Pengukuran hasil
2.6. Mean Time Between Failure (MTBF)

Mean Time Between Failure (MTBF) adalah waktu rata-rata diantara
kerusakan/breakdown satu dengan kerusakan/breakdown berikutnya pada suatu
mesin. Dengan adanya perhitungan MTBF ini, maka dapat dilihat fluktuasi antara
kerusakan satu dengan kerusakan yang lainnya. Rumus dari perhitungan MTBF
sebagai berikut :

MTBF = Operation Time

Frekuensi Breakdown

2.7. Mean Time To Repair (MTTR)
Mean Time To Repair (MTTR) adalah waktu rata-rata yang dibutuhkan
untuk memperbaiki mesin pada saat terjadi kerusakan/breakdown. MTTR
diperlukan untuk mengetahui kemampuan (skill maintenance) dalam menangani
setiap kerusakan mesin atau komponen/part, juga untuk mendeteksi permasalahan
serta pengambilan tindakan untuk memecahkan masalah tersebut. Dengan adanya
perhitungan MTTR ini, maka dapat dilihat fluktuasi antara kerusakan satu dengan
kerusakan yang lainnya bervariasi untuk masing-masing ‘mesin. Rumus - dari
perhitungan MTTR sebagai berikut :
Waktu Xerusakan Mesin

MTTR =
Frekuensi Breakdowr:

2.8. Six Big Losses
Alat ukur yang digunakan (OEE) yaitu untuk mengurangi atau
menghilangkan six big losses. Adapun enam kerugian besar (six big losses)
tersebut adalah sebagai berikut (Nakajima, 1988):
1. Breakdown Loss
Kerugian yang disebabkan oleh kecacatan peralatan dan membutuhkan

perbaikan. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:
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- i

Breakdown‘_[.oss (%) = Brealdown Time x 100 %

Loading Time

2. Set up and Adjustment Loss
Kerugian waktu yang disebabkan oleh sef up mesin sebelum memulai proses
produksi. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:

—— e Setup Time

Setup and Adjustment Loss (%) = x 100 %

Loading Time

3. Idle and Minor Stoppages Loss
Kerugian yang disebabkan karena mesin berhenti dalam waktu yang singkat
dan harus di restart dan tidak diperlukan perbaikan. Rumus yang digunakan
adalah sebagai berikut:

: N ducti
Idle and Minor Stoppages Loss (%) = O C rocucte x 100 %

Loading Time

4. Reduced Speed Loss
Kerugian yang disebabkan karena mesin bekerja lebib lambat dari yang

seharusnya. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:

Operation Time — (Ideai Cycle Tiinex Ouput
Reduced Speed (%) = ke T i), 0wt
Loading Time

Menurunnya kecepatan produksi antara lain disebabkan oleh:

a. Kecepatan mesin yang dirancang tidak dapat dicapai karena berubahnya
jenis produk atau material yang tidak sesuai dengan mesin/peralatan yang
digunakan.

b. Kecepatan produksi mesin/peralatan menurun akibat operator tidak
mengetahui berapa kecepatan normal mesin/peralatan sesungguhnya

c. Kecepatan produksi sengaja dikurangi untuk mencegah timbulnya masalah
pada mesin/peralatan dan kualitas produk yang dihasilkan jika diproduksi
pada kecepatan produksi yang lebih tinggi.
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5. Quality Defect and Rework
Kerugian yang disebabkan karena produk tidak di produksi dengan benar dari
awal proses. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:

Ideal Cycle Time x Ouput Rework
Loading Time

Defect Loss (%) = x 100 %

6. Yield/scrap Losses Kerugian yang disebabkan karena adanya kecacatan di
awal proses produksi. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:

Ideal Cycle Time x Ouput Scrap
Yield Loss (%) = t x 100 %
Loading Time

2.9. Diagralﬁ Pareto
Diagram pareto pertama kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan
digunakan pertama kali oleh Joseph Juran. Diagram pareto adalah grafik balok
dan grafik baris yang menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data
terhadap keseluruhan. Dengan memakai diagram pareto, dapat terlihat masalah
mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas penyelesaian masalah.
Fungsi Diagram paretc adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah
utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil.
(Heizer dan Render, 2009). Diagram pareto adalah grafik batang yang
menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyaknya kejadian (Gasperz, 1998).
Diagram Pareto dapat diaplikasikan untuk proses perbaikan dalam
berbagai macam aspek permasalahan. Diagram pareto ini seperti halnya diagram
sebab akibat tidak saja efektif digunakan untuk usaha pengendalian kualitas suatu
produk, akan tetapi juga bisa diaplikasikan untuk (Wignjosoebroto, 2003):
1. Mengatasi problem pencapaian efisiensi/produktivitas kerja yang lebih tinggi
lagi.
2. Problem keselamatan kerja (safety).
Penghematan/pengendalian material, energi, dan lain-lain.
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4. Perbaikan sistem dan prosedur kerja, dan lain-lain.

6 ckucnal @ edasensi
cacat (unit) kannded
)
90 100
L 70
60 3 50
40 20
20 =
0 L& 0
A B C D E F
Jenis Cacat
Gambar 2.2 Diagram Pareto
(Sumber: Gasperz, 1998)

2.10. Diagram Batang (Histogram)

Histogram menunjukkan cakupan nilai sebuah perhitungan dan frekuensi
dari setiap nilai yang muncul. Histogram dapat dipergunakan sebagai suatu alat
untuk mengkomunikasikan informasi tentang variasi dalam proses dan membantu
manajemen dalam membuat keptitusan—keputusan’- vang berfokus pada usaha
perbaikan yang dilakukan secara kontinu atau terus-menerus (Hcizer dan Render,
2009). |

Untuk memudahkan analisis, kelompokan terlebih dahulu data yang
sekelas, biasanya dilihat secara kelompok dan kelompok-kelompok dari data
tersebut akan bertebaran mulai dari kelas rendah sampai yang tinggi, namun
apabila data yang ada bersifat kualitatif, pengelompokannya dapat dilakukan
secara bebas seperti terlihat pada contoh histogram sederhana di bawah ini
(Besterfield, 2009).
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Gambar 2.3 Diagram Batang (Histogram)
(Sumber: Besterfield, 2009)

2.11. Diagram Sebab Akibat

Diagram sebab akibat adalah suatu diagram yang menunjukkan hubungan
antara. scbab dan akibat. Berkaitan dengan pengendalian proses statistical, sebab
akibat dipergunakan untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab (sebab) dan
karakteristik kualitas (akibat) yang disebabkan oleh faktor penyebab itu. Untuk
mempermudah menemukan faktor penyebab, pada umumnya faktor-faktor
tersebut dikelompokkan dalam 5 faktor penyebab utama yang signifikan yang
perlu dierbatikan, yaitu : v '

1. Manusia (man)

2. Metode kerja (work method)

3. Mesin atau peralatan kerja lainnya (machine/equipment)
4. Bahan baku (raw material)

5. Lingkungan kerja (environment)

Diagram sebab akibat ini sering juga disebut sebagai diagram tulang ikan
(fishbone diagram) karena bentuknya seperti kerangka ikan, atau diagram
ishikawa (Ishikawa’s diagram) karena diperkenalkan pertama kali oleh Prof.
Kaoru Ishikawa dari Universitas Tokyo pada tahun 1943.

Pada dasarnya diagram sebab akibat dapat dipergunakan untuk kebutuhan-
kebutuhan sebagai berikut :
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1.
2
3.

Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah.
Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah,
Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut.
Prinsip yang dipakai dalam membuat diagram sebab akibat ini adalah

sumbang saran (brainstorming). Langkah-langkah dalam pembuatan diagram
sebab akibat dikemukakan sebagai berikut :

1.

Mulai dengan pernyataan masalah-masalah utama yang penting dan
mendesak untuk diselesaikan.

Tuliskan pernyataan masalah itu pada kepala ikan, yang merupakan akibat
(effect). Tuliskan pada sisi sebelah kanan dari kerta (kepala ikan), kemudian
gambarkan tulang belakang dari kiri ke kanan dan tempatkan pernyataan
masalah itu dalam kotak.

Tuliskan faktor-faktor penyebab utama (sebab-sebab) yang mempengaruhi
masalah kualitas sebagai tulang besar, juga ditempatkan dalam kotak.
Tuliskan penyebab-penyebab utama (tulang-tulang besar), serta penyebab-
penyebab sekunder itu dinyatakan sebagai tulang-tulang berukuran sedang.
Tuliskan penyebab-penyebab tersier yang mempengaruhi penyebab-penyebab
sekunder (tulang-tulang berukuran sedang), serta penyebab-penyebab tersier
jtu dinyatakan sebagai tulang-tulang berukuran kecil.

Tentukan item-item yang penting dari setiap faktor dan tandailah faktor-
faktor penting tertentu yang kelihatannya memiliki pengaruh nyata terhadap
karateristik kualitas. '
Catatlah informasi yang perlu di dalam diagram sebab akibat.
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Gambar 2.4 Diagram Sebab Akibat
(Sumber : Wignjosoebroto, 2003)

2.12. Analisis SW+1H

Pada dasarnya, rencana-rencana tindakan akan mendeskripsikan tentang
alokasi sumber-sumber daya serta prioritas dan alternatif yang akan dilakukan
dalam implementasi dari rencana itu. Bentuk pengawasan dan usaha-usaha untuk
mempelajari melalui pengumpulan data dan analisis ketika implementasi dari
suatu rencana juga harus direncanakan pada tahap ini (Gaspersz, 1998).

5W+1H dapat digunakan pada-tahap improvement. Melalui diagram sebab
akibat, akan timbul akar permasalahan dari masing-masing SM+1E (man,
machine, methods, money, material & environment). Sehingga timbul ide
penyelesaian masalah dengan analisis SW+1H. Analasis SW+1H yang maksud
adalah sebagai berikut:
What : Apa penyebabnya?
Why : Mengapa kerusakan terjadi?
Where : Lokasi tempat terjadinya?
When : Kapan terjadinya?
Who : Siapa pelaksana program perbaikan?

oIS

How : Bagaimana tindakan program pelaksana perbaikan?
Data yang dihasilkan dari metode analisis ini hanya bersifat kualitatif atau
tidak dapat dihitung secara matematis. Kita hanya dapat mengetahui faktor-faktor
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¥

penyebab mesin berhenti operasi atau mengalami kerusakan untuk kemudian
memberikan usulan perbaikan, tetapi tidak dapat secara pasti menentukan interval
perbaikan mesin yang efektif. Contoh petunjuk penggunaan metode SW+I1H
untuk pengembangan rencana tindakan dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2 Penggunaan Tabel SW+1H Untuk Pengembangan Rencana Tindakan
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Jenis 5W+1H Deskripsi Tindakan
Tujuan What Apa yang menjadi target st
Ut—;mda“ x, _(Apa) utama dari perbaikan atau RGN
peningkatan kualitas ? R S
e W Mmgapa v B dengan kebutuhan
| Keguanaan | (Mengapa) itu : perlu  dilakukan ? .
Penjelasan tentang kegunaan | Pelanggan
dari rencana tindakan yang
dilakukan
Lokasi Where Dimana rencana tindakan ini
(Dimana) |akan dilaksanakan? Apakah
aktivitas ini harus dikerjakan | Mengubah
di sana ? sekuens atau
Sekuens When Biiamana aktivitas rencana | urutan  aktivitas
(Urutan) (Kapan) tindakan itu akan terbaik | atau
untuk dilaksanakan? Apakah | mengkombinasika
aktivitas itu akan [ n aktivitas-
dilaksanakan kemudian? aktivitas yang
Orang Who Siapa yang akan mengerjakan | dapat
(Siapa) aktivitas rencana tindakan | dilaksanakan
itu? Mengapa harus orang itu | bersama
yang ditunjuk untuk
mengerjakan aktivitas itu?
(Lanjut....)
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Tabel 2.2 Penggunaan Tabel SW+1H Untuk Pengembangan Rencana Tindakan

Jenis SW+IH Deskripsi Tindakan

Metode How Bagaimana mengerjakan | Menyederhanakan

(Bagaimana) | aktivitas rencana tindakan | aktivitas-aktivitas
itu? Apakah metode yang | rencana tindakan
diberikan sekarang | yang ada

merupakan metode terbaik?

(Sumber: Gasperz, 1998)

2.13. Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data merupakan langkah yang paling strategis dalam

_ penelitian, karena tujuan utama dari penelitian adalah mendapatkan data. Tanpa
mengetahui teknik pengumpulan data, maka pencliti tidak akan mendapatkan data
yang memenuhi standar data yang ditetapkan (Sugiyono, 2016).

Pengumpulan data dapat dilakukan dalam berbagai setting, berbagai

sumber dan berbagai cara. Apabila dilihat dari segi cara atau teknik pengumpulan
data, maka teknik pengumpulan data dapat dilakukan dengan:

1.

2

Observasi (pengamatan)

Nasution (1988) menyatakan bahwa, observasi adalah dasar semua ilmu
pengetahuan. Para ilmuwaa hanya dapat bekerja berdasarkan data yaitu fakta
mengenai dunia kenyataan yang diperoleh melalui observasi. Data itu
dikumpulkan dan sering dengan bantuan berbagai alat yang sangat canggih,
sehingga benda-benda yang sangat kecil (proton dan elektron) maupun yang
sangat jauh (benda ruang angkasa) dapat diobservasi dengan jelas.

Interview (Wawancara) '

Wawancara merupakan pertemuan dua orang untuk bertukar informasi dan
ide melalui tanya jawab, sehingga dapat dikonstuksikan makna dalam suatu
topik tertentn. Wawancara digunakan sebaai teknik pengumpulan data apabila
peneliti ingin melakukan studi pendahuluan untuk menemukan permasalahan
yang harus diteliti, tetapi juga apabila peneliti ingin mengetahui hal-hal dari
responden yang lebih mendalam. Teknik pengumpulan data ini mendasarkan
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diri pada laporan tentang diri sendiri atau self-report, atau setidak-tidaknya
pada pengetahuan dan atau keyakinan pribadi.

Dokumentasi

Dokumen merupakan catatan peristiwa yang sudah berlalu. Dokumen bisa
berbentuk tulisan, gambar atau karya-karya monumental dari seseorang.
Dokumen yang berbentuk tulisan misalnya catatan harian, sejarah kehidupan,
ceritera, biografi, peraturan, kebijakan. Dokumen yang berbentuk gambar
i umxsalnya, foto, gambar hidup, sketsa dan lain-lain. Dokumen yang berbentuk
karya misalnya karya seni, yang dapat berupa gambar, patung, film, dan lain-
lain. Studi dokumen merupakan pelengkap dari penggunaan metode observasi
dan wawancara dalam penelitian kualitatif.

Triangulasi/gabungan

Triangulasi diartikan sebagai teknik pengumpulan data yang bersifat
menggabungkan dari berbagai teknik pengumpulan data dan sumber data
yang telah ada. Bila peneliti melakukan pengumpulan data dengan triangulasi,
maka sebenarmnya peneliti mengumpulkan data yang sekaligus menguji
kredibilitas data, yaitu mengecek kredibilitas data dengan berbagai teknik

pengumpulan data dan berbagai sumber data.
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MILIK PERPUSTAKAAN STMI
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BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian adalah serangkaian langkah dan pola pikir untuk
merumuskan, menganalisa, memecahkan dan menarik kesimpulan atau masalah
yang sedang dihadapi. Metodologi penelitian membantu agar penelitian dapat
dilakukan secara sistematis, terarah dan menghasilkan penyelesaian yang lebih
“baik.

3.1. Jenis dan Sumber Data

3.1.1. Jenis Data
Berdasarkan data-data yang telah dikumpulkan, maka dikelompokkan
menjadi dua jenis data,aitu :

1. Data primer adalah data yang diperoleh dari objek penelitian secara langsung.
Adapun data primer yang dibutuhkan dalam penelitian ini yaitu waktu siklus
ideal dan waktu set up mesin shot blast 10.

2. Data sckunder adalah data yang tidak berhubungan langsung dengan objek
penclitian tetas:i ikur mendukung dalaim membantu kelancaran penclitina yang
diiakukan. Dats ini diperoleh dari perusahaan berupa lzporan serta literatur
maupun data yang diperolel dari sumber kepustakaan, yang termasuk data
sekunder adalah :

a. Data umum perusahaan

b. Jadwal waktu kerja

¢. Aliras proses produksi

d. Deskripsi mesin shot biust 10
. Data produlsi mingguan

f. Data reject produk

g. Data kerusakan mesin shot blast 10
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3.1.2 Sumber Data

Berdasarkan sumber datanya, penelitian ini menggunakan data internal.
Data yang dikumpulkan berkaitan dengan data umum perusahaan serta data yang
terkait dengan penelitian yang dilakukan. Sumber data primer didapatkan dari hasil
wawancara dengan operator mesin shot blast 10, engineer shot blast dan
departemen maintenance, sedangkan data sekunder didapatkan dari departemen
human resources, departemen finishing, departemen quality dan departemen

" maintenance.

3.2. Metode Pengumpulan Data
Perolehan data yang relevan dalam penelitian ini dengan cara pengamatan
di lapangan yaitu meneliti secara langsung kegiatan produksi proses shot blast
mesin 10 pada PT Bakrie Autoparts. Dalam melakukan pengumpulan data metode
yang digunakan, yaitu :
1. Wawancara (Interview)
Wawancara atau interview adalah metode pengumpulan data yang digunakan
untuk mendapatkan keterangan-keterangan secara lisan dengan cara
mengajukan beberapa perlanyaan untuk berdiskusi kepada pihak terkait
mengenai permasalahan yang dibahas dalam tugas akhir ini.
2 Observasi/pengamatar;
Observasi atau pengamatan adalah metode pengumpulan data dengan
mengamati proses produksi dan mesin-mesin yang sedang beroperasi secara

langsung yang bertujuan untuk mendapatkan informasi aktual secara akurat.

3.3. Teknik Analisis
Identifikasi masalah dan tujuan yang telah dijelaskan pada bab I, landasan

teori atau studi pustaka yang digunakan pada bab II, kemudian pada bab IV
dilakukan pengumpulan dan pengolahan data yaitu :
1. Studi Lapangan
Studi lapangan merupakan langkah awal yang dilakukan dengan tujuan
mendapatkan informasi mengenai kondisi aktual perusahaan, proses produksi

yang berlangsung dan dapat mengetahui masalah-masalah yang dihadapi oleh
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perusahaan. Studi lapangan dilakukan dengan melakukan brainstorming
bersama operator produksi nesin shot blast 10, operator maintenance
departemen maintenance, departemen continuous improvement, departemen
finishing PT Bakrie Autoparts.

Studi Pustaka

Setelah melakukan studi lapangan, tahap selanjutnya adalah melakukan studi

pustaka untuk menunjang penelitian. Studi pustaka memberikan pedoman

dalam pengumpulan data, dan memberikan gambaran serta konsep-konsep
yang akan digunakan dalam pengolahan data. Dalam penelitian ini, studi
pustaka dilakukan dengan cara mencari sumber-sumber literatur yang relevan
dengan tujuan penelitian, serta memiliki informasi yang berkaitan dengan
konsep dasar sistem industri modemn, konsep produktivitas, pemeliharaan
(maintenance), Total Productive Maintenance (TPM), dan perhitungan nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE), Mean Time Between Failure (MTBF)
dan Mean Time To Repair (MTTR). Diharapkan pada tahapan ini diperoleh
teori dan prinsip perhitungan yang dapat diterapkan dalam proses penelitian
untuk menyelesaikan permasalahan yang ada.

Pengumpulan data

Pengumpuian datz dilakukan dengan menggunakan metode wawancara dan
pengamatan secara langsung kegiatan proses shot blast di Area Shot Blast
Foundiy Plant 2 PT Bakric Autoparts.

Pengolahan Data

Setelah diperoleh data-data yang dibutuhkan untuk kegiatan penelitian,
kemudian dilakukan pengolahan terhadap data tersebut, yaitu dengan
melakukan beberapa ‘tahapan yaitu perhitungan availability, perhitungan
performance efficiency, perhitungan rate of quality, perhitungan nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE), perhitungan Mean Time Between Failure
(MTBF), perhitungan Mean Time To Repair (MTTR) dan perhitungan six big

losses.
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S. Analisis Data
Tahapan ini mengenai analisis dan pembahasan terhadap langkah yang
dilakukan pada bab sebelumnya, yaitu berupa penerapan Total Productive
Maintenance (TPM), dan memberikan rekomendasi perbaikan berdasarkan
analisis six big losses.

6. Kesimpulan dan Saran

Tahapan kesimpulan dan saran berisi hasil analisis dan pembahasan.

34. Kerangka Pemecahan Masalah

Dalam melakukan penerapan Total Productive Maintenance (TPM)
terdapat langkah-langkah secara terstruktur dan terarah. Adapun langkah-langkah
yang dilakukan dalam memecahkan permasalahan yang ada pada penelitian
penyusunan tugas akhir ini adalah seperti pada Gambar 3.1. Kerangka Pemecahan
Masalah.
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Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah
{Sumber: Pengolahan Data)
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data

4.1.1. Sejarah Perusahaan

PT Bakrie Autoparts didirikan pada tanggal 30 Agustus 1974, dengan Akta
Notaris Nomor 273, dan surat keputusan Menteri Perindustrian Nomor
392/M/SK/1974. Pada awal berdirinya, perusahaan bernama PT Bakrie Tubemaker,
yaitu suatu usaha patungan antara Bakrie & Brothers dan merupakan suatu
perusahaan pipa terbesar di Indonesia dengan nama Tubemaker of Australia Limited
yang memproduksi pipa fitting sejak tahun 1934 di Australia.

PT Bakrie Autoparts yang sebelumnya dikenal dengan Bakrie Tosanjaya ini
berubah nama pada tahun 2015 dengan tujuan untuk menjadi produsen komponen
otomotif dunia yang berfokus pada peningkatan nilai dan menciptakan peluang
investasi bagi mitra bisnis.

Perusahaan yang beralamat di Jalan Raya Bekasi KM. 27 Pondok Ungu,
Medan Satria, Bekasi, Jawa Barat ini adalah suatu perusahaan industri manufaktur
yang bergerak di bidang pengecoran besi (ferrous foundry) yang terpercaya untuk
menghasilkan produk dengan kualitas tinggi scsuai dengan keinginan pemesan.
Selain itu, dalam memenuhi permintaan pasar yang meningkat, perusahaan
berusaha meningkatkan kemampuan produk dengan produk presisi tinggi dan juga
dengan peralatan teknologi terbaru serta memberikan layanan dan solusi yang
terbaik kepada pelanggan untuk menjawab tantangan yang berkembang dari
industri otomotif. Hal tersebut dikarenakan tenaga ahli yang dipakai oleh
perusahaan adalah putra-putri Indonesia yang telah berhasil menekuni dan
mengembangkan teknologi pengecoran yang diserap baik selama masih bekerja
sama dengan Tubemaker of Australia Limited maupun konsultan-konsultan yang
didatangkan dari Eropa, Australia, Jepang maupun Amerika.
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Gambar 4.1 Gedung Kantor PT Bakrie Autoparts
(Sumber : PT. Bakrie Autoparts)

Sejalan dengan izin usaha yang dimiliki, PT Bakrie Autoparts memperluas
bisnisnya menjadi “Auto Component Maker” terintegerasi, bekerja sama dengan
produsen otomotif utama di dunia dalam memproduksi, mendistribusikan, dan
menjual komponen mobil di Indonesia dan di seluruh dunia. Perusahaan juga telah
berhasil mengembangkan produk-produk barunya yaitu general casting dan telah
mampu melayani pesanan baik dari sektor swasta maupun pemerintah seperti: Fly
Wheel, Air Brake Coupling, Transmission, Exhaust Manifold, Sipil Component, dan
lain-lain.

Khusus di bidang Brake, PT Bakrie Autoparts telah mampu
memproduksinya dengan kualitas tinggi dan telah diuji sendiri oleh pemakainya,
seperti Brake Drum dan Disc Brake untuk merek Mitsubishi, Daihatsu, Suzuki,
Chevrolet, Toyota, Opel dan semua merek kendaraan dari kelas sedan sampai truk.
Hasil dari semuanya itu tentu dapat dicapai karena perusahaan memiliki tekad kuat
untuk menjadi salah satu perusahaan komponen otomotif terbaik di Indonesia dan
di seluruh dunia dengan modal pengalaman yang dimiliki selama 35 tahun di
industri komponen otomotif. Peralatan-peralatan produksi yang terpercaya,

laboratorium serta tenaga ahli yang cukup teruji yang dimiliki perusahaan
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menjadikan perusahaan dapat menghasilkan produk yang berkualitas. Dengan
adanya hal tersebut, maka perusahaan telah berkembang dalam industri komponen

otomotif,

4.1.2. Visi dan Misi Perusahaan
PT Bakrie Autoparts mempunyai visi dan misi yang harus dijalankan
seluruh karyawannya guna tercapainya visi dan misi tersebut. Visi dan misi tersebut
adalah sebagai berikut: et '
1. Visi:
PT Bakrie Autoparts menjadi perusahaan komponen otomotif Indonesia
terkemuka yang memproduksi berbagai produk dan investasi beragam di

T ——

industri otomotif
2. Misi:

a. Untuk memenuhi kebutuhan pelanggan dan juga untuk menyediakan dan
memaksimalkan nilai-nilai pemegang saham.

b. Untuk membangun industri komponen otomotif yang sangat kuat melalui
kompetensi teknik yang unggul dan juga harga dan kualitas produk yang
kompetitif. :

c. Untuk mengenibangkan mitra strategis timbal balik di seluruh pemain
industri otomotif domestik dan regional.

d. Untuk memberikan keunggulan operasional yang didukung oleh sumber

daya manusia yang kuat.

4.1.3. Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi dalam perusahaan merupakan suatu hal yang sangat
penting untuk dimiliki perusahaan dalam memperjelas kedudukan dan tanggung
jawab serta dapat menggambarkan secara jelas pemisahan kegiatan dari pekerjaan
antara yang satu dengan kegiatan yang lainnya dan juga bagaimana hubungan
antara aktivitas dan fungsi dibatasi. '

Struktur organisasi PT Bakrie Autoparts yang disusun berdasarkan fungsi-
fungsi yang dibutuhkan di dalam perusahaan seiring dengan perkembangan usaha,
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tugas dan tanggung jawabnya adalah sebagai berikut: (Gambar terlampir di
Lampiran A).

5

President Commisioner, tugasnya adalah:

a. Mengadakan rapat pemegang saham.

b. Mengawasi jalannya perusahaan.

c. Menilai perkembangan pemsahaaxi.

d. Membuat kebijaksanaan yang diperlukan.

Chief Executive Officer (CEO), bertanggung Jawai).?:rﬁ‘a‘c.l;—p

a. Hasil akhir produk yang dibuat oleh PT Bakrie Autoparts yang dikirim
kepada pelanggan.

b. Menetapkan kebijakan mutu, target perusahaan serta mengembangkan
target ke seluruh manajer.

c. Tinjauan manajemen bersama dengan seluruh manajer.

Management Representative, tugasnya adalah:

a. Menjamin proses yang dibutuhkan untuk sistem manajemen mutu yang
telah ditetapkan, diimplementasi dan dipercaya.

b. Melaporkan performa sistem manajemen mutu dan peluang peningkatan

Continuos Improvement).

c. Memberikan teguran/peringatan kepada personil departemen/bagian
tentang pelanggan terhadap sistem manajemen mutu.

Finance, tanggung jawab dan wewenangnya adaiah:

a. Bertanggung jawab atas fungsi treasury, financial acoounting, manégement
accountant, warehouse, tax management, system development dan

lingkungan.

b. Berwenang menetapkan bussines plan program manajemen keselamatan,
kesehatan kerja dan lingkungan.

c. Berwenang menetapkan kompetensi, pelatihan dan awareness karyawan.

d. Berwenang menetapkan instruksi kerja pengendalian operasional terkait
standar mutu, pengendalian resiko dan dampak lingkungan.

e. Berwenang menetapkan rencana kerja dalam upaya perbaikan

berkesinambungan.
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5. Human Resource and General Service, tanggung jawab dan wewenangnya
adalah:
a. Bertanggung jawab atas fungsi operasional manajemen sumber daya

= TR Y T - W o'

|l
.

manusia (lingkup pengadaan, pelatihan dan pemeliharaan).

. Bertanggung jawab atas perbuatan dan penyempurnaan kebijakan dan

prosedur perusahaan.
Berwenang memberi sanksi kepada karyawan_ya:g»gmelanggar sistem mutu.

————t T & TIINRITT ST

. Bertanggung jawab atas fungsi sistem penggajian.

Bertanggung jawab mengelola fungsi perizinan.
Bertanggung jawab mengelola fungsi umum lainnya.

. Bertanggung jawab mengelola fungsi ramah tangga.
. Bertanggung jawab fungsi transportasi.

Bertanggung jawab mengelola fungsi pemeliharaan kebersihan
pabrik/kantor.

6. Legal dan IR (Innovation and Research), tanggung jawab dan wewenangnya

adalah:
a. Bertanggung jawab atas kebijakan dan prosedur perusahaan, hubungan

kerja, penyelesaian perselisihan, perizinan dan lingkungan

. Berwenang menetapkan metode konmunikasi integral terkait peningkatan

awareness karyawan.
Berwenang menetapkan instruksi pengendalian operasional terkait standar

mutu, pengendalian resiko dan dampak lingkungan.

. Berwenang memberi peringatan terhadap karyawan yang berpotensi

inkonsistensi dalam penerapan manajemen mutu, keselamatan kesehatan

kerja.

7. Maintenance, tanggung jawab dan wewenangnya adalah:

a. Pengembangan sistem maintenance dan engineering untuk menjamin mesin

dan peralatan produksi dapat dioperasikan sesuai dengan jadwal dan standar
mutu yang telah ditetapkan.
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b. Pengawasan kegiatan maintenance pada mesin dan peralatan produksi
untuk mencegah dan meminimalisasi timbulnya kerusakan pada saat mesin
dan peralatan beroperasi.

8. Sales and Marketing, tanggung jawab dan wewenangnya adalah:

a. Bertanggung jawab atas penjualan produk dan pengembangan produk baru.

b. Bertanggung jawab atas harga, pelayanan pelanggan, promosi.

c. Berwenang dalam melakukan riset pasar, pengembangan bisnis dan
lingkungan. SRR

9. Quality, tanggung jawab adalah:

a. Bertanggung jawab atas quality assurance, quality control, cost, safety dan

lingkungan. L
10. Machine Shep tanggung jawab adalah:

a. Bertanggung jawab dalam pembuatan program CNC.

b. Membuat data Quality Sheet.

c. Mengecek hasil data Quality Sheet.

11. Production, bertanggung jawab terhadap:
a. Pelaksanaan sistem mutu di departemennya untuk menghasilkan produk
yang memenuhi persyaratan mutu.
b. Penetapkan dan Pengaturan personil di dalam kegiatan mutu.
12. Production Planning and Inventory Contro! (PPIC), bertanggung iawab
terhadap:
a. Tersedianya material produksi sesuai dengan persyaratan yang telah
ditentukan.
b. Perencanaan program produksi dan pengendaliannya dengan
memperhatikan stok dan jadwal pengiriman yang telah ditetapkan.
c. Pembuatan program produksi, seperti core, hand mould, shoot blast dan
finishing.
13. Product Quality Engineering, bertanggung jawab terhadap pengendalian dan
mengkoordinasi secara langsung seluruh aktifitas yang berkaitan dengan
kebijakan quality control terhadap produk.
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14. Product Engineering, bertanggung jawab terhadap mutu desain, pattern, core

box dan penyimpanannya.

4.1.4. Kebijakan Mutu

Perusahaan yang bergerak di bidang ferrous foundry dan machining, akan
senantiasa mengutamakan kepuasan pelanggan dan pihak berkepentingan yang
relevan, dengan menghasilkan produk yang berkualitas, pengiriman tepat waktu,
biaya yang bersaing dengan mengoptimalkan ..prosas" broduksi yang ramah
lingkungan dan mengutamakan kesehatan dan keselamatan kerja dengan tetap
komitmen untuk senantiasa :

1. Mematuhi perundang-undangan dan persyaratan-persyaratan mutu lingkungan
hidup kesehatan dan keselamatan kecrja yang berlaku, baik dari pelanggan,
pemerintah maupun pihak berkepentingan lain yang terkait.

2. Senantiasa melakukan upaya perlindungan lingkungan (environmental
protection), mencegah terjadinya pencemaran lingkungan, serta kecelakaan
kerja dan timbulnya penyakit akibat kerja dan akibat hubungan kerja.

3. Melakukan upaya efisiensi energi dan sumber daya alam pada setiap aktivitas,
produk dan jasa.

4. Berkentribusi terhadap pengembangan masyarakat di sekitar perusahaan
terkait pemberdayaan bidang sosial kéagamaan, lingkungan dan kesehatan.

Kebijakan manajemen berlaku bagi scluruh karyawan dan pihak ketiga yang
terkait dengan aktifitas perusahan untuk diterapkan, dipelihara dan dikaji secara

- berkala dan konsisten dengan melakukan upaya perbaikan berkelanjutan.

Selain itu, dalam hal pengendalian mutu untuk menghasilkan produk ferrous
casting yang terpercaya untuk industri khususnya otomotif maupun umum.
Perusahaan akan melakukan perbaikan secara terus menerus dengan cara
melaksanakan dan mempertahankan sistem Internasional ISO TS 16949 secara
konsisten. Adapun kebijakan mutu yang telah dimiliki PT Bakrie Autoparts hingga
tahun 2019 yaitu :

1. ISO 14001 : 2004, merupakan sebuah standar internasional yang berkaitan
dengan Sistem Manajemen Lingkungan yang diterapkan untuk membantu
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organisasi meminimalkan pengaruh negatif kegiatan operasional mereka
terhadap lingkungan yang mencakup udara, air, suara, atau tanah. Gambar
terlampir di lampiran B.

2. OHSAS 18001 : 2007, merupakan standar internasional untuk penerapan
Sistem Manajemen Kesehatan & Keselamatan Kerja atau biasa disebut
Manajemen K3 yang diterapkan untuk perlindungan terhadap para pekerja dari
hal-hal yang tidak diinginkan yang | timbul dari-lingkungan kerja ataupun It

‘akt1v1tas pekerjaan itu sendir yang l;erdampak terhadap kesehatan dan
keselamatan para pekerja serta supaya tidak menimbulkan kerugian besar yang
diakibatkan dari kecelakaan kerja yang bisa menjadi menjadikan citra buruk
perusahaan dan bisa menurunkan image perusahaan. Gambar terlampir di
lampiran B.

3. ISO 9001 : 2008, merupakan suatu standar internasional untuk sistem
manajemen mutw/ kualitas. ISO 9001 : 2008, berupa prosedur terdokumentasi
dan praktek-praktek standar untuk manajemen sistem, yang bertujuan
menjamin kesesuaian dari suatu proses dan produk (barang atau jasa) terhadap
kebutuhan atau persyaratan tertentu, dimana kebutuhan atau persyaratan
tertentu tersebut ditentukan atau dispesifikasikan oleh pelanggan dan
organisasi. Gambar terlampir di Jampiran B.

4. ISOTS 16949 : 2009, merupakan standar sistem manajemen mutu mtcrnasmnal
yang secara spesifik ditulis oleh industri otomotif dengan kesepakatan
persetujuan bersama untuk meningkatkan mutu dan j aminan integritas terhadap -
penyediaan material untuk industri terkait. Gambar terlampir di lampiran B.

4.1.5 Ketenagakerjaan
1. Sistem Ketenagakerjaan
Sistem pembagian tenaga kerja di PT Bakrie Autoparts dibagi menjadi dua
bagian menurut jenis pekerjaannya, yaitu:
a. Tenaga Kerja Langsung
Tenaga kerja langsung merupakan tenaga kerja yang secara langsung
terlibat dalam proses produksi, misalnya operator.
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b. Tenaga Kerja Tidak Langsung

Tenaga kerja tidak langsung yaitu tenaga kerja yang tidak secara langsung
terlibat dalam proses produksi, misalnya karyawan bagian pengadaan,
personalia, keuangan dan lain-lain.

2. Sistem Kepegawaian
Sistem kepegawaian PT Bakrie Autoparts terbagi dalam dua bagian, yaitu:

a.

Karyawan Temporary/Kontm_k > -
Karyawan kontrak yaitu karyawan yang masih dalam tahap percobaan
pada masa tertentu, lamanya kontrak satu tahun. Setelah menjalani kerja
dalam waktu masa percobaan, perusahaan tersebut akan memperpanjang
kontraknya atau kontraknya diputus. Penilaian pegawai didasarkan pada

sikap kerja yang diperlihatkan pegawai tersebut selama dalam masa

percobaan.

Karyawan Tetap

Karyawan tetap yaitu pegawai yang sudah lama bekerja pada perusahaan
tersebut dan telah diangkat menjadi pegawai tetap. Kesempatan kerja yang
diberikan kepada lulusan STM/SMA/Perguruan Tinggi/Sekolah
Pendidikan lain yang sekiranya dibutuhkan dalam proses produksi dan

manajemen perusahaan.

3. Jumlah Karyawan
Jumlah karyawan perusahaan yaitu sejumlah 628 orang dengan pembagian

karyawan tetap sejumlah 609 orang dan karyawan konrak 19 orang.

4. MasaKerja
Dalam hal masa kerja dan pensiun, PT Bakrie Autoparts telah menetapkan

standar bagi karyawannya, yaitu:
a. Wanita : 32 tahun masa kerja dengan umur 55 tahun telah pensiun.

b. Laki-Laki :32 tahun masa kerja dengan umur 55 tahun telah pensiun.

5. Waktu Kerja
Perusahaan menetapkan jam kerja karyawan dengan pembagian sebagai
berikut :
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a. Non Shift, untuk karyawan administrasi, bekerja pada hari:

Senin-Jumat :07.30-16.30 WIB
Waktu Istirahat Senin-Kamis  : 12,00 - 13.00 WIB
Waktu Istirahat Jumat :11.45-13.00 WIB
Hari Libur : Sabtu, Minggu dan Libur Nasional
b. Shift, untuk karyawan yang bekerja di bagian produksi (pabrik), dibagi
shift jam kerja, yaitu: —
Tabel 4.1. Waktu Kerja dan Jam Kerja per Shift
Waktu Kerja Shift Jam Kerja
Shift 1 07.00-15.00
Senin - Jumat _. Shift 2 15.00-23.00
Shift 3 23.00-07.00
o Shift 1 07.00—12.00
Shift 2 13.00 —18.00
(Sumber: PT Bakrie Autoparts)

4.1.6. Tata Letak Pabrik atau Plant Lay Out

Tata letak pabrik merupakan suatu landasan utama dalam dunia industri.
Tata Ictak pabrik yang terencana dengan baik akan ikut menentukan efisiensi dan
efektivitas kegiatan produksi dan dalem beberapa hal akan juga menjaga
kelangsungan hidup atau keberhasilan suatu perusahaan.

Tata letak pabrik PT Bakrie Autoparts telah disusun berdasarkan fungsi
serta tugas masing-masng plant dan area kerja yang tentunya dapat berubah
sewaktu-waktu seiring dengan perkembangan usaha. Plant layout dari PT Bakrie

Autoparts (Lampiran C).
1. Tata Letak Foundry Plant 2

Foundry Plant 2 merupakan tempat peneliti melakukan penelitian lebih
tepatnya pada area shot blast. Tata letak foundry plant 2 (Lampiran D).
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4.1.7. Produk Yang Dihasilkan Perusahaan
PT Bakrie Autoparts memiliki merek dagang yaitu BT yang selalu tertera
pada setiap produk-produk yang dihasilkan. Tipe-tipe produk yang dihasilkan oleh
PT Bakrie Autoparts adalah sebagai berikut :
1. Automotive Components
Fly Wheel Assy and Housing, Hub and Brake Drum Assy, Bracket and Seat
Trunion Assy, Manifold, Knuckle, Crank Case, Thermostat Assy, Pressure
Plate, Disc Brake, Differential Parts, Bracket Parts, Shackle Assy.

Dibawah ini adalah gambar tipe-tipe produk automotive components yang
dihasilkan :

Gambar 4.2 Macam-macam Tipe Produk Automotive Components
(Sumber : PT Bakrie Autoparts)

2. General Engineering Casting
Diesel Components, Dies Stamping, Pump Housing, Baking Wheel, dan lain-
lain. Dibawah ini adalah gambar tipe-tipe produk general engineering casting

yang dihasilkan :
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DIES STAMPING

Gambar 4.3 Macam-macam Tipe Produk General Engineering Casting
(Sumber : PT Bakrie Autoparts)
4.1.8. Proses Produksi
Secara keseluruhan untuk semua tipe produk yang di produksi perusahaan
prosesnya sama, hanya saja berbeda pada bentuk cetakan atau patfern yang
digunakan. Tahapan proses produksi tersebut digambarkan pada Gambar 4.4 Flow
Process Chart Foundry.
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Gambar 4.4 rlow Process Chart Foundry
(Sumber : PT Bakrie Autoparts)

1. Pembuatan pola (Patern)
Pola (patern) adalah alat bantu yang berfungsi sebagai master dalam
pembuatan cetakan pengecoran logam. Patern dibuat dari hasil dari drawing
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dari engineer yang disesuaikan dengan karakteristik produk yang akan dibuat.
Bahan-bahan yang digunakan untuk membuat pola pengecoran logam dapat
berupa logam, kayu atau resin sintetis, tergantung dari jumlah produksi coran,
ketelitian coran, cara pembuatan cetakan dan lain-lain. Pola terdiri dari dua
bagian. Bagian atas disebut cope, sedangkan bagian bawah disebut drag.
Pembuatan pola ini menggunakan mesin milling. Proses pemerikasaan
(inspeksi) dari pola yang telah dibuat di cek berdasarkan segi dimensi, cross
joint daii Secara visualnya.
2. Pembuatan core
Core (inti) adalah bagian dari cetakan yang dibuat secara terpisah yang
berfungsi untuk membentuk profil didalam maupun diluar permukaan benda.
Dalam proses diperlukan juga pola untuk membentuk core yang disebut core
box. Bahan baku yang digunakan yaitu pasir RCS (Resin Coated Sand). Mesin
yang digunakan adalah mesin pemanasan horizontal dan vertikal dimana
sumber api nya berasal dari LPG 40 kilo gram. '
3. Moulding
Moulding merupakan proses membuat cetakan dari patern dan core yang telah
dibuat untuk dibuat cetakan produknya. Proses ceiakan menggunakan mesin
Sinto,BMD dan DISA Mou!ding.
4. Proses Melting (Peleburan)
Proses meiting (peleburan) merupakan stasiun kerja yang diperuntukkan untuk
proses peleburan bahan baku produksi metal (zat padat) menjadi zat cair yang
akan digunakan sebagai bahan pembuat casting. Wadah atau tanur yang
digunakan disebut furnace (tungku pembakaran) yang memiliki volume 2600-
2800 kg. Mesin yang digunakan untuk proses peleburan yaitu Induction
Furnace. Hasil dari proses peleburan yang hendak digunakan pada proses
penuangan ke patern akan diambil sampel untuk dilakukan pengecekan
komposisi cairan sesuai atau tidak dengan kebutuhan produksi menggunakan

alat spectrometer.
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5. Proses Pouring (Penuangan)
Proses penuangan atau pouring merupakan proses menunangkan bahan baku
produksi yang telah di lebur menjadi logam cair ke dalam cetakan hasil
pengecoran (moulding). Sebelum proses penuangan ke cetakan, terdapat proses
tapping yaitu proses penuangan logam cair dari fisrnace ke ladle. Ketika proses
penuangan ke ladle dari furnace, posisi ladle dibawa oleh forklift. Setelah
proses tappmg, ladle treatment yang berisi cairan dilakukan pengecekan suhu
dengan menggunakan Thermocouple. Untuk ladie treatment yang berisi cairan
FCD dilakukan pembersihan kotoran pada cairan dengan menaburkan exal ng
dan kotoran yang naik ke permukaan diangkat dengan tongkat besi.
Ladle adalah bejana yang digunakan untuk menampung, mengangkut dan
menuangkan logam cair ke cetakan dari furnace. Perusahaan memiliki dua
macam Jadle yaitu ladle poci teh yang digunakan untuk logam Ferro Casting
(FC) menampung cairan 750 kilo gram dan ladle treatment yang digunakan
untuk logam Ferro Casting Ductile (FCD) yang dapat menampung cairan 750
kilo gram.

6. Cooling line
Cooling line merupakan lintasan seteiah proses pouring. Pada line ini, cairan
metal yang telah dituangkan ke cetakan akan didinginkan sehingga casting
tidak terlalu panas dan tidak rusak akibat guncangan ketika masuk ke mesin
shake out.

7. Shake Out
Shake out merupakan proses dimana mesin yang berupa meja getar digunakan
untuk merontokkan pasir pada casting setelah melewati proses pouring dan
cooling. Sisa pasir yang rontok dari casting disebut pasir lama. Pasir tersebut
akan diolah kembali sebagai bahan baku untuk pembuatan mould.

8. Trimming
Trimming merupakan proses pemisahan casting dengan runner system dengan
cara dipukul menggunakan palu. Biasanya untuk jenis logam Fero Casting
(FC) pada proses sebelumnya di mesin shake out terdapat runner system yang
sudah terpisah dengan casting. Runner system yang sudah terpisah dari casting
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10. .
“Shot ~Blast merupakan proses teknologi berupa penembakan

tersebut akan digunakan kembali sebagai bahan baku utama untuk proses
melting.

Pematah Casting

Pematah casting merupakan proses pemisahan casting dengan runner system
menggunakan mesin yang diperuntukkan untuk sebagian casting yang belum
terpisah dengan runner system ketika melewati proses shake out.

Shot Blast S

butiran bola-bola logam (stee! shof) menggunakan bilah pelontar (blade) pada
permukaan  casting  secara  kontinyu  untuk  menghilangkan

~ material kontaminasi (pasir bekas casting) dari permukaan sehingga

11.

12.

permukaan casting menjadi bersih/mengkilap.

Hard Inspection

Hard inpection merupakan pengecekan casting berupa:

a. Pengecekan sound test menggunakan palu yang dilakukan pada casting
dengan material Ferrous Casting Ductile (FCD)

b. ‘Pengecekan kelengkapan identitas casting (Logo BT, nomor part, nomor
BT, nomor casting dan kode produksi)

c. Pengecekan visual cacat tuang pads casting menggunakan alat bantu Go
Nogo untuk mengidentifikasi masalah mould lift dan minus.

d. Pcngecckan poin ketebalan dan cross joint s&sum control plan
menggunakan alat bantu caliper, go' nogo, alat cross Jjoint, thickness dial
gauge.

Setelah seluruh pengecekan telah dilakukan, selanjutnya memberikan marking

pada casting di area logo BT. Marking biru untuk casting baik dan marking

merah untuk casting reject.

Finishing

Proses fnishing merupakan proses penyelesaian tahap akhir produk

menggunakan mesin gerinda untuk membuang bagian yang tidak perlu serta

menghaluskan produk.
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13. Machining
Machining merupakan proses menghaluskan dan melubangi yang
diperuntukkan untuk sebagian produk tertentu.

14. Despatch
Despatch adalah tempat yang digunakan untuk menyimpan produk dari store
finish good yang sudah dikemas dan siap dikirimkan ke customer sesuai dengan

jadwal yang telah ditentukan.

4.1.9. Mesin Shot Blast 10

Mesin shot blast merupakan mesin yang banyak digunakan pada berbagai
industri, salah satunya industri pengecoran logam. Adanya mesin shot blast
bertujuan untuk merontokkan pasir sisa bekas casting dengan menembakkan steel
shot melaui blade impeller. Mesin shot blast yang terdapat di perusahaan ada tujuh
unit mesin jenis hanger blast dengan merek, kapasitas dan peruntukkan yang
berbeda, salah satunya adalah mesin shot blast 10.

Mesin shot blast 10 terletak di foundry plant 2 bersamaan dengan mesin shot
blast nomor 03 dan 11. Nama merek mesin adalah sinto dengan tipe mesin Y rail
hoist crane hanget type GT 15. Mesin ini biasanya diperuntukkan untuk produk

seperti brake drum, bracket trunnion, hub, fly wheel maupun general casting.

Gambar 4.5 Mesin Shot Blast 10
(Sumber: PT Bakrie Autoparts)
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4.1.9.1. Urutan Proses Shot Blast

Proses shot blast berlangsung dengan menembakkan butiran bola-bola
logam (steel shot) secara kontinyu terhadap permukaan casting dengan gaya
sentrifugal. Hal terpenting dalam proses shot blast dalam menghasilkan produk
yang bersih ditentukan dengan ketersediaan bahan baku steel shot pada mesin.
Ketersediaan steel shot dalam mesin dapat diukur berdasarkan indikator ampere
pada control panel. Kondisi ideal ketersediaan steel shot berkisar antara 16-20
ampere. Untuk ukuran steel shot yang digunakan tersebut banyak variasinya
tergantung dengan spesifikasi yang diperlukan. Spesifikasi tersebut dapat dilihat
pada Gambar 4.6 Jenis-Jenis Butiran Bola Logam/Steel Shot Dalam Berbagai
Ukuran.

S460 S390
20-28mm 1.7-24mm 1A420mm 12-417mm 1.09.4mm

S780

S$330 9 S280

$230 S170 ‘$110:
085-12mm 0711.0mm 1A4-20mm 0.8-0.85mm 0305mm

Gambar 4.6 Jenis-Jenis Butiran Bola Logam/Steel Shot Dalam Berbagai Ukuran
(Sumber: https://www.alibaba.com/product-detail/Shot-blast-steel-ball-§230-for_60471301492.htmI)
Steel shot yang digunakan perusahaan berbeda-beda dengan disesuaikan

pada mesin shot blast. Mesin shot blast 10 menggunakan steel shot S660 ukuran
1,7 — 2,4 mm. Selain ketersediaan bahan baku yang harus tersedia, komponen
terpenting pada mesin yaitu bilah logam atau blade yang berfungsi sebagai pelontar
butiran bola-bola logam (steel shof).
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____Gambar 4.7 Bilah Logam atau Blade Pada Impeller Mesin Shot Blast 10 - S
ocouseo = (Sumber: PT Bakrie Autoparts)

Bilah-bilah tersebut terpasang pada impeller yang akan berputar sangat
kencang. Putaran ini akan menghasilkan hembusan angin yang sangat kuat dalam
memberi tekanan untuk ikut mendorong steel shot yang dilontarkan. Impeller
tersebut berputar dengan adanya motor sebagai penggerak impeller. Pada setiap
mesin shot blast, terdapat motor untuk menggerakkan impeller, screw conveyor dan

rotary hanger. Adapun Flow Process Chart Shot Blast adalah sebagai berikut :

Proses Shot Blast

Mengulangi proses shat x

¥

Axbil Loading || Manmkh L_’Dmar(.‘al:imr DoarCabind_’lhngexkdu&i Memindahian
Casting Casting mesin shot last Tertatap Teatuka mesic shot blast casting casting

! I

Hanger berpatag dan Impeller J
menzta Uads menembakkan
steel shotke casting

Gambar 4.8 Flow Process Chart Shot Blast
(Sumber: Pengumpulan Data)

Keterangan :

1. Ambil Casting
Casting diambil oleh operator forklift dari antrian pallet shot blast dan
dilettakkan pada urutan proses sebelumnya pada area mesin shot blast.

2. Loading Casting
Casting yang diletakkan pada pallet raw material di proses sebelumnya pada
area mesin shot blast dinaikkan ke hanger oleh operator mesin menggunakan

alat bantu jib crane dengan menyesuaikan bentuk casting dan bentuk hanger
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(keranjang/tangkai) serta jumlah muatan hanger dan bobot kemampuan dari
mesin tersebut.

3. Proses Shot Blast
Casting yang sudah dinaikkan ke hanger masuk ke dalam mesin dengan
digerakan oleh motor hanger. Door cabinet tertutup, kemudian hanger berputar
dan impeller memutar blade untuk menembakkan steel shot ke casting yang
berjalan secara ofomatis. Proses shot berlangsung 5 menit. Setelah shot selesai,

" door cabinet akan terbuka otomatis dan operator mesin menutup kembali door

cabinet untuk menjalankan proses shot yang kedua kalinya. Proses shot dapat
berlangsung lebih dari dua kali hingga casting bersih. Setelah casting telah
selesai proses shot, hanger keluar dari mesin.

4. Unloading Casting
Casting diturunkan oleh operator mesin dari hanger dan diletakkan pada pallet
raw material menggunakan alat bantu jib crane. Pada tahapan unloading ini,
operator melakukan pengecekan secara visual kualitas -casting setelah di shot.

5. Memindahkan Casting
Casting yang telah diletakkan di pallet akan dipindahkan oleh operater forklif

untuk proses selanintnya yaitu hard inspection.

4.1.10. Data Produksi ivizsin Shot Blast 10

Data produksi meliputi target produksi, output aktual dan output rework
serta output total dalam satuan pieces (pcs). Target produksi mesin shot blast 10
yang disajikan oleh perusahaan berupa satuan hanger/shifi, dimana pada satu
hanger terdiri dari 12 pieces. Untuk target produksi mesin shot blast 10 dalam 1
shift sejumlah 34 hanger atau sama dengan 408 pcs/shift. Dalam satu hari
berlangsung tiga shift kerja untuk hari Senin sampai dengan hari Jumat sedangkan
hari Sabtu da Minggu sifatnya fleksibel tergantung dengan permintaan produksi.
Hari Sabtu berlangsung 2 shift kerja sedangkan pada hari Minggu berlangsung 3
skift kerja. Berikut ini adalah data produksi mesin shot blast 10 minggu pertama
bulan Maret 2019 s.d. minggu kelima bulan Mei 2019 dapat dilihat pada Tabel 4.2.
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Tabel 4.2. Data Produksi Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d. Bulan Mei

201 9
l 6.720 1 639 28 1.667
2 6.720 1.298 30 1.328
Mar-19 3 6.120 3.129 16 3.145
4 6.120 2.172 34 2.206
5 1.824 654 0 654-
1 6.120 1.813 0 1.813
> 6.120 2.158 0 2.158
Apr-19 3 4.272 2.902 0 2.902
4 6.120 2.077 0 2.077
5 2.448 1.309 0 1.309
1 6.120 3.553 0 3.553
2 6.720 3.453 0 3.453
Mei-19 3 6.120 3.341 0 3.341
4 7.320 3.754 0 3.754
5 3.672 1.512 0 1.512
(Sumber: PT Bakrie Autoparts)

4.1.11. Data Working Time Mesin Shot Blast 10

Working time merupakan waktu kerja efektif yang tersedia dalam proses
produksi. Berikut adalah data working time mesin shot blast 10 minggu pertama
bulan Maret 2019 s.d. minggu kelima bulan Meci 2019 dapat dilihat pada Tabel 4.3.

Tabel 4.3. Data Working Time Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d. Bulan
Me1 2019 b .

= l.i»nm ] uii.;:;m'( } * V'FLNQ‘Q{" ”’“)—?”‘4‘ -,.:;’,u-;i;’rilquié_;; e

2. & < WTRE e b et e e -_..‘M.. h_‘,

1 6 5.520
2 6 7.380
Mar-19 3 5 6.000
4 5 5.520
5 2 1.440
1 5 5.040
2 5 6.780
i i 3 4 4.620
4 5 5.520
(Lanjut....)
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Tabel 4.3. Data Working Time Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d. Bulan

Me1 2019

- f‘\l“d*(ﬁfiﬂ k‘ “; ;)l“ (JJEL‘ " '4”(1?"J«/"}t"{’uf—-l“)l0 1
Apr—l9 5 -~-~-~ S MW--- AT

1 5 5.880

; 2 6 7.140

Mei-19 3 5 5.460

4 7 7.680

5 3 1.260

(Sumber: PT Bakrie Autoparts)

4.1.12. Data Waktu Set Up and Adjustment Mesin Shot Blast 10

Waktu Set Up and Adjustment merupakan waktu yang digunakan untuk
persiapan proses produksi. Pada waktu set up and adjustment berikut, kegiatan yang
dilakukan adalah operator melakukan pengisian steel shot yang berjatuhan di
sekitar mesin dan pengisian stee/ shot baru. Berikut data waktu set up and
adjustment mesin shot blast 10 minggu pertama bulan Maret 2019 s.d. minggu
kelima bulan Mei 2019 dapat dilihat pada Tabel 4.4.

Tabel 4.4 Data Waktu Set Up and Adjustment Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret
2019 s d Bulan Mei 2019

—— “-, .v} Y YY T S T R e Iz
fn

b f;’;'““;*_}_‘ 2Min igu s ..‘&g:&(p@ﬁi e@&'ﬂlﬁuﬁﬁ(@ Mi}’f 4
P 85
115

75
105
20
105
75
55
105
30
75
115
75
95
75

Mar-19

Apr-19

Mei-19

MAWN—'UIAU)N'—-U!-hMN-—‘

(Sumber: PT Bakrie Autoparts)
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4.1.13. Data Down Time Mesin Shot Blast 10 ‘

Down time merupakan waktu kerusakan yang terjadi pada mesin ditambah
dengan waktu pengaturan dan penyesuaian. Berikut data down time mesin shot blast
10 minggu pertama bulan Maret 2019 s.d. minggu kelima bulan Mei 2019 dapat
dilihat pada Tabel 4.5.

Tabel 4.5 Data Down Time Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d. Bulan Mei

2019
€ =

1 920 85 1.005

2 924 115 1.039

Mar-19 3 949 75 1.024

4 1.010 105 1.115

5 250 20 270

1 1.419 105 1.524

2 3.017 75 3.092

Apr-19 3 1.697 55 1.752

4 3.074 105 3.179

5 828 30 858

1 2.204 75 2.279

2 2.971 115 3.086

Mei-19 3 1.944 75 2.019
4 4.046 95 4.141
5 680 75 ELI|

(Sumber: PT Bakrie Autoparts)

4.1.14. Data Frekuensi Kerusakaan Mesin Shot Blast 10

Dalam kelancaran proses produksi, mesin merupakan salah satu masalah
yang dapat mengakibatkan terjadinya down time sehingga ouput produksi mesin
tidak dapat mencapai target produksi. Berikut ini merupakan data frekuensi
kerusakan mesin shot blast 10 minggu pertama bulan Maret 2019 s.d. minggu
kelima bulan Mei 2019 dapat dilihat pada Tabel 4.6.
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Tabel 4.6 Data Frekuensi Kerusakan Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d.
bulan Mei 2019

18

23

Mar-19 23

27

[ ——————

13
28

13
21

Apr-19

16
19
12
18

Mei-19

NIHE[WINI=IWNDIWIN|=N|B]|WIN| -

(Sumber: PT Bakrie Autoparts)

42. Pengolahan Data

4.2.1. Perhitungan 4dvailability

Availability meruapakan rasio yang menggambarkan pemantaatan waktu
yang iersedia untuk kegiatan operasi mesin. Availability merupakan rasio dari
operation time, dengan mengeliminasi down time mesin terhadap loading time yang
di dapat dari working time dikurangi dengan planned down time. Pada mesin shot
blast 10 ini tidak terdapat planned down time dikarenakan belum adanya jadwal
rutin maintenance. Dengan demikian formula yang digunakan untuk mengukur
availability ratio adalah sebagai berikut, diambil dari contoh perhitungan
availability pada minggu pertama bulan Maret 2019.

Operation Time
Availability = x 100 %
Loading Time
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Availability = 1
5.520

Availability = 81,79 %
Berikut perhitungan availability pada minggu pertama bulan Maret 2019 s.d
minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel 4.7.

x 100 %

Tabel 4.7. Perhitungan Availability Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d

Bulan Mei 2019 .
: s F6 |
i 5 kes k(e s Sl B b :
o e Al
SRR |6 bm SO [CEOR0 B0 1G]
1 5.520 0 5.520 ;
2 7.380 0 7.380
Mar-19 3 6.000 0 6.000
4 5.520 0 5.520
5 1.440 0 1.440
1 5.040 0 5.040
2 6.780 0 6.780
Apr-19 3 4.620 0 4.620
4 5.520 0 5.520
5 2.460 0 2.460
1 5.880 0 5.880
2 7.140 0 7.140
Mei-19 3 5.460 0 5.460
4 7.680 0 7.680
5 3.780 0 3.780
(Sumber: Pengolahan Data)

4.2.2. Perhitungan Perfomance Efficiency

Nilai performance efficiency dapat dipengaruhi oleh tiga hal yaitu
banyaknya produksi yang dihasilkan oleh mesin, waktu siklus dan waktu operasi.
Menurut Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) mempunyai angka indeks
rekomendasi sebesar 95%. Perhitungan nilai performance efficiency mesin shot
blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai berikut:
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Ouput Aktual x Ideal Cycle Time

Perfomance Efficiency = x 100 %

Operation Time

1. 0,917
Perfomance Efficiency = s x 100 %

4.515
Perfomance Efficiency = 33,29%
Berikut perhitungan performance efficiency pada minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabg:l 4.8.

Tabel 4.8. Perhitungan Perfomance Efficiency Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret
2019 S. d Bulan Mei 2019

(Sumber: Pengolahan Data)

4.2.3. Perhitungan Rate of Quality

Perhitungan rate of quality dipengaruhi oleh jumlah produk yang diproduksi
dan jumlah produk cacat dimana produk cacat merupakan penjumlahan dari f)mduk
cacat dengan produk rework. Produk cacat pada proses shot blast dikarenakan over
shot blast. Menurut Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) mempunyai angka
indeks rekomendasi sebesar 99% untuk rate of quality. Perhitungan nilai rate of
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quality mesin shot blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai
berikut:

Rate of Quality = Ouput Actual — Ouput Defect

x 100 %

Ouput Actual

Rate of Quality =L63_9_£_x 100 %
1.639

Rate of Qualzty 98,23%
Berikut perhltungan rate of quality pada minggu pertama bulan Maret 2019
s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel 4.9.

Tabel 4.9. Perhitungan Rate of Quality Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d.
Bulan Mei 2019

SRl [Foupur Fourpr
B iang Mg 2 ject
e «u?a Sl (b) i
1 1.639 1 28 98,23
2 1.298 0 30 30 97,69
Mar19| 3 3.129 1 16 17 99,46
4 2.172 1 34 35 98,39
5 654 0 0 0 100,00
1 1.813 0 0 0 160,00
2 2.158 0 0 0 100,00
Apr-19 | 3 2.902 0 0 0 100,00
4 2.077 0 0 0 100,00
5 1.309 2 0 2: 99,85
1 3.553 0 0 0 100,00
2 3.453 0 0 0 100,00
Mei-19| 3 3.341 7 0 7 99,79
4 3.754 13 0 13 99,65
5 1.512 3 0 3 99,80
(Sumber: Pengolahan Data)

4.2.4. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah
perhitungan pada tingkat keefektifan penggunaan mesin selama mesin tersebut
dalam kondisi beroperasi. Menurut Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)
mempunyai angka indeks rekomendasi sebesar 85% untuk nilai OEE. Perhitungan
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nilai OEE mesin shot blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019 adalah
sebagai berikut:

OEE = Availability x Perfomance Efficiency x Rate of Quality
= 81,79% x 33,29% x 98,23%
=26,75%

Berikut perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada minggu
pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada
Tabel 4.10. e
Tabel 4.10. Perhitungan OEE Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d. Bulan

Mei 2019
R RO il .ﬁf?i’* {Pérfomance’ _ o
> 7 (@) = '(a)x(b)’x(c)
1 81,79 26,75
2 85,92 15,76
Mar-19 3 82,93 47,56
4 79,80 35,50
5 81,25 41,65
1 69,76 32,99
2 54,40 29,19
Apr19-| 3 62,08 57,60
4 42,41 34,50
5 65,12 48.72
e 61,24 5541
2 56,78 4435
Mei-19 3 63,02 55,99
4 46,08 44,67
5 80,03 36,61
(Sumber: Pengolahan Data)

4.2.5. Perhitungan Mean Time Between Failure (MTBF)

Dalam perhitungan nilai MTBF, data-data yang dibutuhkan untuk
perhitungan nilai MTBF adalah data waktu operasi mesin/operation time dan data
frekuensi kerusakan/breakdown tiap minggu. Perhitungan nilai MTBF mesin shot
blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai berikut

Operation Time
Frekuensi Breakdown

MTBF =
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MTBF =

MTBF = 250,83 menit = 4,15 jam

Berikut perhitungan nilai MTBF pada minggu pertama bulan Maret 2019
s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel 4.11.
Tabel 4.11. Perhitungan Nilai MTBF Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d.

4.515 menit

18

Bulan Mei 2019
T 5 7 = z
P'.:_:?'- 3 oy Lo *f e > 5t =(C
1 4515 18 250,83 4,18
2 6.341 23 275,70 4,59
Mar19 | 3 4976 3 216,35 3,61
4 4.405 27 163,15 2,72
5 1.170 7 167,14 2,79
1 - 3516 13 270,46 4,51
2 3.688 28 131,71 220
Apr19 [ 3 2.868 13 220,62 3,68
4 2341 21 111,48 1,86
5 1.602 4 400,50 6,68
1 3.601 16 225,06 3,75
2 4.054 19 213,37 3,56
Mei19 | 3 3.441 12 286,75 478
P 3.539 18 156,61 28
5 - 3.025 5 605,00 10,08
Rata-Rata MTBF (Jam/Kerusakan) — 4,15

(Sumber: Pengolahan Data)

4.2.6. Perbitungan Mean Time Te Repair (MTTR)

Dalam perhitungan nilai MTTR, data-data yang dibutuhkan untuk
perhitungan nilai MTTR adalah data waktu kerusakan/breakdown mesin dan data
frekuensi kerusakan/breakdown mesin tiap minggu. Perhitungan nilai MTTR mesin
shot blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai berikut:

MTTR

3, Breakdown Time

MTIR =

MTTR = 51,11 menit = 0,85 jam

Frekuensi Breakdown

920 menit

18
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Berikut perhitungan nilai MTTR pada minggu pertama bulan Maret 2019
s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel 4.12.
Tabel 4.12. Perhitungan Nilai MTTR Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d.

Bulan Mei 2019
Tire, 3‘2?%@: EMTIR . &

1 ;| Kerusakan . | (menitkén

i ) i i

1 920 18

=2 924 X JOE ooy

Mar-19 3 949 23

4 1010 27

5 250 7

1 1419 13

2 3017 28 107,75 1,80
Apr-19 3 1697 13 130,54 2,18

4 3074 21 146,38 2,44

5 828 4 207,00 3,45

1 2204 16 137,75 2,30

2 2971 19 156,37 2,61
Mei-19 3 1944 12 162,00 2,70

4 4046 18 224,78 3,75

5 680 5 136,00 227

Rata-Rata MTTR (Jam/Kerusakan) 1,91
(Sumber: Pengolahan Data) ’

4.2.7. Perbitungan Niiai Six Big Losses
1. Down Time Losses
Down time losses terdiri dari dua jenis yaitu breakdown loss dan set up and
adjustment loss. Down time loss terjadi dikarenakan adanya kerusakan mesin.
produksi sehingga banyak waktu yang terbuang. Untuk mengetahui nilai down
time loss, maka dilakukan perhitungan breakdown loss dan set up and
adjustment loss.
a. Breakdown Loss/Equipment Failure
Breakdown loss adalah keadaan dimana mesin atan peralatan mengalami
kerusakan, sehingga mesin tidak dapat dioperasikan. Data yang
dibutuhkan dalam perhitungan breakdown loss yaitu data loading time dan
down time mesin. Dengan demikian, perhitungan nilai breakdown loss
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3

.,

mesin shot blast 10 minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai
berikut:
Breakdown Loss (%) _DownTime 4 1090,

Loading Time

Breakdown Loss (%) = 1.005 x 100 %
5.520

Breakdown Loss (%) = 17%

. Berikut perhitungan nilai breakdown.loss-pada minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel
4.13.

Tabel 4.13. Perhitungan Nilai Breakdown Loss Mesin Shot Blast 10 Bulan
Maret 2019 S. d Bulan Mei 2019

ke-;
1 5.520 . 1.005 18,21
2 7.380 1.039 14,08
Mar-19 3 6.000 1.024 17,07
4 5.520 1.115 20,20
5 1.44C 270 18,75
1 5.040 1.524 30,24
2 6.780 3092 45,60
Apr-19 s 4.620 1.752 37,92
4 5.520 3.179 57,59
5 - 2.460 858 34,88
1 5.880 2.279 38,76
2 7.140 3.086 43,22
Mei-19 3 5.460 2.019 36,98
4 7.680 4.141 53,92
3 3.780 755 19,97
(Sumber: Pengolahan Data)
Set Up and Adjustment Loss

Set up and adjustment loss merupakan waktu yang dibutuhkan mesin
untuk sefup mesin dari mesin pertama kali berhenti hingga mesin
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beroperasi dengan normal, Data yang dibutuhkan dalam perhitungan nilai
set up and adjustment loss yaitu waktu set up mesin dan loading time.
Dengan demikian, perhitungan nilai set up and adjustmen loss mesin shot
blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai berikut:
Set up Time

Setup and Adjustment Loss (%) = x 100 %
Loading Time
: < eme-85.menit
Setup and Adjustment Loss (%) = x 100 %
5.520 menit

Setup and Adjustment Loss (%) = 1,54 %

Berikut perhitungan nilai set up and adjustment loss pada minggu pertama
bulan Marct 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada
Tabel 4.14.

Tabel 4.14. Perhitungan Nilai Set Up and Adjustment Loss Mesin Shot
Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d Bulan Me1 2019

1
2
Mar-19 3
4
5
1 105 5.040 2,08
2 19 6.780 1514
Apr-19 3 55 4.620 1,19
4 105 5.520 1,90.
5 30 2.460 1,22
1 75 5.880 1,28
2 115 7.140 1,61
Mei-19 3 75 5.460 1,37
-4 95 7.680 1,24
> 75 3.780 1,98
(Sumber: Pengolahan Data) :
3

! Dipindai dengan |
i & CamScanner’;


https://v3.camscanner.com/user/download

2. Speed Losses
Speed losses merupakan kerugian yang diakibatkan karena menurunnya

kecepatan mesin produksi, sehingga produksi tidak mencapai target yang

diharapkan. Speed losses terdiri dari dua jenis yaitu idle and minor stoppages

loss dan reduced speed loss. Untuk mengetahui nilai speed losses, maka
dilakukan perhitungan nilai pada idle and minor stoppages loss dan reduced

speed loss.

a.

Die SR ZIBT o

Idle and Minor Stopﬁifg*éls«ia;&u sy

Idle and minor stoppages loss disebabkan karena adanya faktor eksternal
yang mempangaruhi mesin sehingga mesin harus berhenti. Data yang
dibutuhkan dalam perhitungan berupa working time, loading time dan
operation time. Dengan demikian, perhitungan nilai idle and minor
stoppages loss mesin shot blast 10 pada minggu pertama bulan Maret 2019
adalah sebagai berikut:

Idle and Minor Stoppages (%) = NorProdyctve x 100 %
Loading Time
< 659,277
Idle and Minor Stoppages (%) = 409021 x 100 %
5.52C

Idle and Minor Stoppages (%) = 84,41%

Berikut perhitungan nilai idle and minor stoppages loss pada minggu
pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat
dilihat pada Tabel 4.15. '

Tabel 4.15. Perhitungan Nilai Jdle and Minor Stoppages Loss Mesin Shot Blast 10

_Bulan Maret 2019 s.d. Mei 2019

,.-‘v.‘_gg"iﬁ\;m)ri@‘ £0)

L | 6720 | 1639 | 0917 | 4659277 | 5520 | 8441
2 | 6720 | 1298 | 0917 4971974 | 7.380 6137
Mart®| 3 | 6120 | 3.129 | 0917 2742747 | 6.000 45,71
T | 6120 | 212 | 0917 3620316 | 5520 65.59
5 | 184 | 64 | 0917 107289 | 1440 74,51
Lanjut...)
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Tabel 4.15, Perhitungan Nilai Jdle and Minor Stoppages Loss Mesin Shot Blast 10

Bulgn Maret 2019 s.d. Mei 2019
BRSS9 ;[.
; nlite
1 6.120 | 1.813 0917 3.949,519 5.040 78,36
L2 6.120 | 2.158 0917 3.633,154 6.780 53,59
Apr19 | 3 4272 | 2.902 0917 1.256,290 4.620 27,19
4 6.120 | 2.077 0917 3.707,431 5.520 67,16
) 2448 | 1.309--{=- 0917 1.044,463 2.460 42,46
1 6.120 | 3.553 0917 2.353,939 5.880 40,03
2 6720 | 3.453 0,917 2.995,839 7.140 41,96
Mei-19 3 6.120 | 3341 0917 2.548,343 5.460 46,67
4 7320 | 3.754 0917 3.270,022 7.680 42,58
5 3.672 | 1512 0917 1.980,720 3.780 52,40
(Sumber: Pengolahan Data) e
b. Reduced Speed Loss

Reduced speed loss disebabkan karena mesin tidak dapat bekerja secara
optimal melainkan kecepatan mesin lebih rendah dibandingkan dengan
kecepatan normal. Data yang dibutuhkan dalam perhitungan berupa output
aktual, ideal cycle time, loading time dan operation time. Dengan
demikian, perhitungan nilai reduced speed loss mesin shot blast 10 pada
minggu pertama bulan Maret 2019 adalah sebagai berikut:

Operation Time — (Ideal Cycle Timex Ouput
Reduced Speed (%) = peration Time — (Ideai Cycle ] put)

x 100 %
LoadingTime - .. - . " i.0%

4.515-(0,0917 x 1.639)
5.520

Reduced Speed (%) = x 100 %

Reduced Speed (%) = 54,571%

Berikut perhitungan nilai reduced speed loss pada minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel
4.16.
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Tabel 4,16. Perhitungan Nilai Reduced Speed Loss Mesin Shot Blast 10 Bulan
Maret 2019 s.d. Bulan Mei 2019,

wﬁ‘v ‘ﬁ‘ih ;Al Q : ‘g Mg p p h, L7 ',"‘"-f" " -' -
| (menif). | (menif) < b ia N e
g ] i -
; : Wii(e
1 1639 | 0917 | 5520 | 4515 54,57
] 1298 | 0917 | 738 | 6.341 69,79
Mar19| 3 3.029 | 0917 | 6000 | 4976 35,11
4 | 2172 |- 0917-| 5520 | 4405 43,12
5 654 | 0917 | 1440 | 1.170 39,60
1 1813 | 0917 | 5040 | 3516 36,78
2 | 2158 | 0917 | 6780 | 3.688 25,21
Apr19 | 3 | 2902 | 0917 | 4620 | 2868 4,48
4 | 2077 [ 0917 | 550 | 2341 791
5 1309 I 0917 | 2460 | 1.602 16,33
1 3553 | 0917 | 5880 | 3.601 5,83
2 3453 | 0917 | 7140 | 4.054 12,43
Mei-19| 3 3341 | 0917 | 5460 3.441 6,91
4 3754 | 0,917 7.680 3.539 1,26
5 1.512 0,917 3.780 3.025 43,35
(Sumber: Pengolahan Data)

3. Defect Losses
Defect losses merupakan kondisi dimana mwsin tidak menghasilkan produk
yang sesuai dengan spssifikasi dan standar kualitas produk yang telah
ditentukan. Fektor defect losses terdiri dari dua jenis yaitu rework loss dan

yield/scrap loss. Uniuk mengetahui nilai defect losses, maka d11akukan |

perhitungan nilai pada rework loss dan yield/scrap loss.

a. Rework Loss
Rework loss terjadi dikarenakan adanya produk casting yang kurang
bersih, sehingga harus dilakukan pengulangan proses agar permukaan
casting menjadi bersih. Data yang dibutuhkan dalam rework loss adalah
ideal cycle time, output rework dan, loading time. Dengan demikian,
perhitungan nilai rework loss mesin shot blast 10 pada minggu pertama
bulan Maret 2019 adalah sebagai berikut:
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Ideal Cycle Time x Ouput Rework

Rework Loss (%) = x 100 %
: Loading Time

Rework Loss (%) = 0917 nvuit % 28 x 100 %
5.520 menit

Rework Loss (%) = 0,47%

Berikut perhitungan nilai rework loss pada minggu pertama bulan Maret
2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019, dapat dilihat pada Tabel 4.17.
Tabel 4.17. Perhiturigan Nilai Rework Loss Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019

' s d Bulan Me1 2019

1 28 0,917 5.520 0,47
2 30 0,917 7.380 0,37
Mar-19 3 16 0,917 6.000 0,24
4 34 0,917 5.520 0,56
) 0 0,917 1.440 0
1 0 0,917 5.040 0
2 0 0,917 6.780 0
Apr-19 3 0 0,917 4.620 0
4 0 0,917 5.520 0
-] 0 0,917 2.460 0
1 0 0,917 5.880 0
2 0 0,917 7.140 0
Mei-19 - 0 0,917 5.460 0
4 0 0,917 7.680 0
5 0 0,917 3.780 0
(Sumber: Pengolahan Data)

b. Yield/Scrap Loss

Proses shot blast pada mesin shot blast 10 tidak menghasilkan scrap
produk (casting), maka yield/scrap loss mesin shot blast 10 tidak dapat
dihitung melainkan bemilai 0 yang berarti persentase yield/scrap loss
sama dengan 0%.
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4.2.8. Hasil Six Big Losses

Setelah dilakukannya perhitungan nilai OEE, selanjutnya dilakukan
identifikasi terkait hasil perhitungan rata-rata persentase dari nilai six big losses.
Perhitungan rata-rata persentase masing-masing losses tersebut didapat dari total
time loss pada minggu pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei
2019, dapat dilihat pada Tabel 4.18.
Tabel 4.18. Persentase Six Big Losses Mesin Shot Blast 10 Bulan Maret 2019 s.d.

Bulan Mei 2019
2 g Total Time | Persentase
No. | Kategori Losses Jenis Losses Loss (Menit) (%)
1. Down Time Breakdown Loss 27.138 29,04
- Losses
2 Down Time Setup and Adjustment 1.205 1,29
Losses Loss
4. Speed Losses Reduced Speed Loss | 21.203,412 22,69
S. Defect Losses Rework Loss 99,036 0,11
6. Defect Losses Yielad/Scrap Loss 0 0,00
Total 93.452,372 100
(Sumber: Pengolahan Data) :

Dari Tabcl 4.18 tersebut, dapat ditampilkan juga dalam tentuk diagram batang yang
dapat dilihat pada Gambar 4.9.

i Persentase Six Big Lcsses Bulan Maret s.d. Bulan Mei 2019
g'so,oox
{45,00%

46,88%

vl ———— ]
N = 0,11% — - -0,00% - |

l Breakdown Setupand Idle and Minor Reduced Speed Reworkloss  Yielad/Scrap
|
|

Loss (%) Adjustment. Stoppages Loss Loss(%) (%) Loss (%)
Loss (%) (%) ‘

?ambar 4.9 Diagram Batang Persentase Six Big Losses Bulan Maret 2019 s.d
Bulan Mei 2019
(Sumber: Pengolahan Data)
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Berdasarkan Gambar 4.9, persentase six big losses tertinggi dan yang paling
mempengaruhi tingkat efektivitas mesin shot blast 10 pada bulan Maret 2019 s.d
bulan Mei 2019 adalah idle and minor stoppages loss dengan persentase sebesar
46,88%. Persentase terbesar selanjutnya diikuti oleh breakdown loss dengan nilai
29,04%, reduced speed loss sebesar 22,69%, setup and adjustment loss sebesar
1,29%, rework less sebesar 0,11% dan yield/scrap loss sebesar 0%. Maka dari itu,
prioritas rencana perbalkan yang akan dilakukan adalah dengan melakukan

tindakan minimasi pada idle and minor stoppages loss.
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MILIK PERPUSTAKAAN STMI

Membaoco : Ibodah, Mengamblil @ Dosa

BABV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data yang telah
dilakukan oleh penulis yang dituangkan pada bab-bab sebelumnya, maka pada bab
ini dapat dilakukan analisis masalah sebagai upaya perbaikan dalam menerapkan
Total Productive Maintenance (TPM) serta melakukan perhitungan nilai OEE,
MTBF, MTTR da six big losses sesudah dilakukannya perbaikan.

5.1. Total Effectiveness

Dengan dilakukannya pengolahan data terkait perhitungan nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE) mesin shot blast 10, maka analisisnya dapat
diketahui sebagai berikut:

5.1.1. Analisis Availability
Analisis availability dilakukan dengan tujuan untuk memonitor berapa lama

sebuah mesin yang digunakan untuk produksi. Hasil perhitungan availability yang

telah dilakukan dapat dilihat pada Gambar 5.1.

AVAILABILITY (%)
" —e—Availability (%) =<3~ Average {%)
8£,52% sl s
100,00% 81,79% | 82,93% 79:80% 82,25% 54,40% Lo 56,78% -, 80,03%
80,00% | 0-—.—4—.'-0—;—.{_’-&@'75';‘ . 62.0?% 65,12% 61,20% /| 63.02% | o |
» | L | 1 . !
60,00% | T 575 il Bl ol B - e
B R TR el Ay B | 3 68%
a0 1l B i {
2000% | | M S e Wi e A R e i)
o'm f, i i e B :..____‘,_ SRR SO | SR ,,,]; 3 ! -4
] ~ m < w0 ' -t ~ (] < [, { - o~ m < wn
Pl W W W W W W W oW oW W oW W W
i ® I~ X X | X x x x x| x » x > o
aiiatsin 9 O |2l D2 el D Dt ey Ay
| () (L) (L) O v £ 0 o (U] (L) O | 0 (L) 0 (L) (L)
i O O (] o o O O (L) (L) (U I U] (L) (L) o (U]
e er = 2 = 2 B T E ZEZ | Z Z ZE'Z =
: R Z E ; &R B B ] & I BUIEE
! MAR-19 ! APR-19 ; MEI-19
Gambar 5.1 Grafik Nilai Availability Mesin Shot Blast 10
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Dari Gambar 5.1, dapat dilakukan analisis sebagai berikut :

a. Nilai availability rata-rata mesin shot blast 10 dari minggu pertama
bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019 yaitu 68%.

b. Dari minggu pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei

2019, nilai availability tertinggi berada pada minggu kedua bulan Maret

2019 sebesar 85,92%, sedangkan nilai availability terendah terjadi pada

mmggu keempat bulan April 2019 sebesar 42,41%.

“Grafik nilai availability pada mesin shot blast 10 ini cenderung

fluktuasi dikarenakan frekuensi kerusakan mesin yang tidak terduga

mengakibatkan mesin harus berhenti untuk dilakukannya perbaikan.

5.1.2. Analisis Perfomance Efficiency

Nilai performance of efficiency dipengaruhi oleh tiga faktor yaitu waktu
siklus ideal, jumlah produk dan waktu operasi. Tujuan dilakukannya analisis pada
performance of efficiency berikut adalah untuk mengetahui tingkat efisiensi mesin
dalam menghasilkan suatu produk berdasarkan atas waktu operasinya. Hasil
perhitungan nilai performance of efficiency yang telah dilakukan dapat dilihat pada
Gambar 5.2.

PERFOMANCE EFFICIENCY (%)
—&—~ Perfomance(%) —@~Avarage (%)
s2.77% s 97,27%

100,00% as,22%  7.28%, 81,36% 93¢ : o i
80,00% | i |
60,00% a3, ! ‘ E
40,00% | ‘ ! { 45,83% |
20,00% | P = ol oo
0,00% ', SCTE DHCENN) (NSRS I, e
| e ~ ”m L4 w - ~ ~m < ("] | - ~ (] <t wn !

e W W oW W oW W W oW oW Ww oW oW oW ow

| x »® x® x x x »® »® ®L »® x x 2 |

! 5 - > o /> o> > o 22|32 > 5 =5 o'

l® ®© b B V. © © V © VIV OV O v O,

T ] (T] (T] (L) O (L] (L) O (L) o O O (L] (U] 9

|2 = = 2 £, £z =2 £ £ |2 £ 2 = Z|
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! MAR-19 ! APR-19 ‘ MEI-19 |
Gambar 5.2 Grafik Nilai Perfomance Efficiency Mesin Shot Blast 10

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Dari Gambar 5.2, dapat dilakukan analisis sebagai berikut :

a. Nilai performance of efficiency rata-rata mesin shot blast 10 dari
minggu pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019
yaitu 64%.

b. Dari minggu pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei
2019, nilai performance of efficiency tertinggi berada pada minggu
keempat bulan Mei 2019 sebesar 97,27%, sedangkan nilai performance

"I "0f efficiency terendah terjadi pada minggu kedua bulan Maret 2019
sebesar 18,77%.

c. Grafik nilai performance of efficiency pada mesin shot blast 10 ini
cenderung fluktuasi dikarenakan kemampuan mesin yang rendah dalam

mengasilkan produk.

5.1.3. Analisis Rate of Quality

Analisis rate of quality dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui
kemampuan mesin dalam menghasilkan produk kualitas baik dibandingkan dengan
produk yang mengalami cacat. Hasil perhitungan nilai rate of quality yang telah
dilakukan dapat dilihat pada Gambar 5.3.

RATE OF QUALITY (%)

—4¢—Quality (%) =—d=—Average (%)
102,00% pose  10000% ., 200.00% b g 2ed W
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96,00% 91,694 r 9,% e 99,85% 100,007‘!?9 99,65%| wﬁ
M'm ] I | l | ' ! ’ l
92,00% | | i ! | ! i |
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Gambar 5.3 Grafik Nilai Rate of Quality Mesin Shot Blast 10
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Dari Gambar 5.3, dapat dilakukan analisis sebagai berikut :

a. Nilai rate of quality rata-rata mesin shot blast 10 dari minggu pertama
bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019 yaitu 100%.

b. Penurunan terjadi pada minggu kedua bulan April 2019 yaitu 97,69%
setelah itu mengalami kenaikan pada minggu ketiga bulan April 2019
menjadi 99,46%.

c. Grafik nilai rate of quality berikut cenderung mengalami fluktuasi yang

= =7 relatif stabil dikarenakan kemampuan mesin dalam menghasilkan

kualitas produk baik sangat tinggi serta jarang terjadinya produk cacat.

5.1.4. Analisis Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) didapatkan berdasarkan
perkalian ketiga faktor yang sudah dilakukan yaitu availability, performance of
efficiency dan rate of quality. Analisis nilai OEE dilakukan dengan tujuan untuk
mengetahui tingkat keefektifan penggunaan mesin dalam beroperasi. Hasil
perhitungan nilai OEE yang telah dilakukan dapat dilihat pada Gambar 5.4.

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (%)
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Gambar 5.4 Grafik Nilai OEE Mesin Shot Blast 10
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari Gambar 5.4, dapat dilakukan analisis sebagai berikut :
a. Nilai OEE rata-rata mesin shot blast 10 dari minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d minggu kelima bulan-Mei 2019 yaitu 40%.
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5.2.

b. Dari minggu pertama bulan Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei
2019, nilai OEE cenderung fluktuasi dan kurang stabil. Nilai OEE
terendah terjadi pada minggu kedua bulan Maret yaitu 15,76% dan nilai
OEE tertinggi terjadi pada minggu ketiga bulan April 2019 sebesar
57,60%.

c. Dengan grafik nilai OEE tersebut menunjukkan bahwa faktor nilai yang

__paling mempengaruhi nilai OEE rendah yaitu pada faktor availability

dan performance of efficiency.
Total Maintenance System
Dengan dilakukannya analisis perhitungan maintainability improvement

dengan Mean Time Between Failure (MTBF) dan Mean Time to Repair (MTTR)
pada mesin shot blast 10, maka analisisnya dapat diketahui sebagai berikut:

5.2.1. Analisis Maintainability Improvement dengan MTBF

Hasil perhitungan nilai Mean Time to Between Failure (MTBF) yang telah

dilakukan dapat dilihat pada Gambar 5.5.
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Gambear 5.5 Grafik Nilai MTBF Mesin Shot Blast 10
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari Gambar 5.5, dapat dilakukan analisis sebagai berikut :
a. Nilai MTBF rata-rata mesin shot blast 10 dari minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019 adalah 4,15 jam antar

kerusakan.
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b. Nilai MTBF terendah terjadi pada minggu keempat bulan April 2019
yaitu 1',86 jam antar kerusakan, setelah itu mengalami kenaikan pada
minggu kelima bulan April 2019 mencapai 6,68 jam antar kerusakan.
Sedangkan nilai tertinggi terjadi pada minggu kelima bulan Mei 2019
sebesar 10,08 jam antar kerusakan. Nilai terendah menunjukkan bahwa
kondisi mesin masih sering mengalami kerusakan, sedangkan nilai
tertinggi berarti kondisi mesin tidak sering mengalami kerusakan.

c. Grafik tersebut menunjukkan fluktuasi yang berarti kerusakan mesifl o

masih sering terjadi. Hal itu dapat dipastikan bahwa pihak maintenance
belum bisa mengurangi atau mencegah frekuensi kerusakan mesin.

d. Adanya analisis MTBF ini dapat digunakan untuk memperkirakan
kecenderungan mesin akan mengalami kerusakan, sehingga dapat
dilakukannya kegiatan preventive maintenance guna mencegah
terjadinya mesin rusak. Sebelum kegiatan preventive maintenance
berjalan, diperlukan jadwal atau schedule yang ditetapkan oleh pihak
maintenance kemudian kegiatan preventive maintenance yang
dijalankan dapat berupa penggantian komponen, pelumasan, servis

ringan dan sebagainya.

§.2.2. Analisis Mainvainability Improvement dengan MTTR
Rata-rata waktu kerusakan mesin atau breakdown time yang cukup

lama terjadi akibat lamanya waktu perbaikan mesin maupun waktu kedatangan

operator maintenance. Waktu kedatangan operator maintenance sulit untuk diukur,
jadi dapat diasumsikan bahwa waktu breakdown mesin yang terjadi adalah lamanya
waktu perbaikan mesin yang dilakukan oleh operator maintenance. Hasil
perhitungan nilai Mean Time To Repair (MTTR) yang telah dilakukan dapat dilihat
pada Gambar 5.6.
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Gambar 5.6 Grafik Nilai MTTR Mesin Shot Blast 10
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari Gambar 5.6, dapat dilakukan analisis sebagai berikut :

a. Nilai MTTR rata-rata mesin shot blast 10 dari minggu periama bulan
Maret 2019 s.d minggu kelima bulan Mei 2019 adalah 1,91
jam/kerusakan.

b. Nilai MTTR terendah terjadi pada minggu kelima bulan Maret 2019
yaitu 0,60 jam setiap kerusakan, setelah itu mengalami kenaikan pada
minggu pertama bulan April 2019 mencapai 1,82 jam/kerusakan.
Sedangkar nilai tertinggi terjadi pada minggu keempat bulan mei 2019
dengan waktu 3,75 jam/kerusakan. Nilai terendah menunjukkan bahwa
proses perbaikan mesin dapat dilakukan dengan waktu yang cepat,
sedangkan nilai tertinggi berarti proses perbaikan mesin membutuhkan
waktu yang lama.

c. Semakin lamanya waktu perbaikan tersebut menunjukan bahwa mesin
mengalami ' kerusakan yang cukup berat. Hal ini dapat terjadi
dikarenakan kurangnya antisipasi perawatan oleh pihak maintenance
maupun operator mesin tersebut. Tindakan yang dapat dilakukan yaitu
dengan melakukan identifikasi jenis kerusakan yang terjadi serta
melakukan perubahan kebijakan perawatan preventif.
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d. Secara keseluruhan grafik tersebut cenderung fluktuasi yang berarti
bahwa pihak maintenance belum bisa mengatasi dengan baik setiap
jenis kerusakan yang terjadi, frekuensi kerusakan yang tinggi dan waktu
perbaikan yang cukup lama seharusnya dapat menjadi perhatian bagi
pihak maintenance.

€. Analisis MTTR ini dapat digunakan untuk memperkirakan waktu yang

dibutuhkan dalam memperbaiki mesin yang rusak. Hal yang dapat
dilakukan untuk mengatasi waktu perbaikan mesin yang cukup lama

yaitu dengan melakukan perbaikan dalam metode kerja, penguasaan
terhadap proses kerja mesin dan pengalaman pihak maintenance
menjadi hal yang sangat penting untuk mempersingkat waktu perbaikan

setiap kerusakan mesin.

5.2.3. Analisis Aktivitas Perawatan

Analisis aktivitas perawatan ini sangat erat hubungannya dengan analisis
MTTR yang telah dijelaskan sebelumnya dan maintenance support. Secara
keseluruhan, waktu rata-rata perbaikan setiap kerusakan mesin shot blast 10
berdasarkan perhitungan nilai MTTR yaitu sebesar 1,91 jam setiap terjadinya
kerusakan. Tinggi atau rendahnya waktu tersebut tergantung dengan aktivitas
perbaikan yaug dilakukan pada saat terjadi kerusakan/breakdown mesin. Untuk
memudahkan proses analisis aktivitas perawatan, berikut ini merupakan perabagian
elemen waktu dari aktivitas kerja perbaikan yang dilakukan, antara lain :

a. Waktu pemberitahuan dan kedatangan.

b. Waktu diagnostik.

. Waktu penyediaan part/komponen.

d. Waktu pembongkaran dan perbaikan/repair.
e. Waktu penyetelan dan percobaan.

Analisis ini dilakukan dengan tujuan untuk mengurangi total waktu
perbaikan mesin/MTTR yang dilakukan. Dengan dilakukannya pembagian waktu
perawatan perbaikan mesin rusak menjadi lima bagian tersebut, maka dapat
memudahkan dalam efisiensi waktu yang digunakan. Berikut analisis lima elemen
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waktu dari aktivitas kerja perbaikan yang dilakukan dengan menyesuaikan pada

kondisi aktual.

a. Waktu pemberitahuan dan kedatangan.
Waktu pemberitahuan dan kedatangan yang dilakukan pada kondisi saat ini
yaitu operator produksi menyampaikan masalah pada foreman finishing,
kemudian masalah kerusakan mesin disampaikan pada bagian maintenance
melalui telepon atau memanggil langsung operator maintenance. Selain itu,
operator produksi biasanya juga dapat langsung menghubilﬂgi baglan
maintenance tanpa melalui foreman finishing. Bagian maintenance yang
bertanggung jawab menangani mesin shot blast 10, ruangannya terletak di
foundry plant 1, sedangkan mesin shot blast 10 terletak di foundry plant 2,
maka dari itu perlu bagian maintenance yang tersedia di masing-masing
Jfoundry plant untuk antisipasi terjadinya kerusakan mesin.

b. Waktu diagnostik.
Dalam melakukan pencarian penyebab kerusakan mesin, operator maintenance
langsung melihat kondisi mesin dengan cara memeriksa akibat atau gejala yang
menimbulkan mesin rusak atas laporan dari foreman finishing atau operator -
produksi. Perusahaan juga memfasilitasi bagian maintenance dengan
menyediakan peraiatan yang dibutuhkan dengan disesuaikan pada kondisi yang
ada di lapangan. .

c. Waktu penyediaan part/komponen. _
Waktu penyediaan part/komponen mesin didasarkan pada umur dan
pemakaian mesin. Pihak yang bertanggung jawab dalam penyediaan
komponen tersebut adalah bagian gudang dan bagian procurement. Bagian
maintenance segera melakukan pengecekan komponen yang tersedia untuk
dilakukannya penggantian dengan bertanya pada bagian gudang. Kemudian
apabila komponen mesin tersedia/tidak tersedia, bagian maintenance langsung
mengambil komponen atau memerintahkan untuk melakukan pemesanan
komponen pada bagian gudang yang selanjutnya disampaikan kepada bagian
procurement untuk dilakukannya pembelian komponen mesin yang
dibutuhkan.
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d.

5‘3.

apa

Waktu pembongkaran dan perbaikan/repair.

Waktu pembongkaran dan perbaikan mesin didasarkan pada kemampuan/skill
dari operator maintenance. Semakin berpengalamannya operator maintenance
dalam melakukan perbaikan, waktu pembongkaran yang dibutuhkan bisa
semakin cepat dan kualitas kerjanya pun semakin baik.

Waktu penyetelan dan percobaan.

Dalam melakukan penyetelan dan percobaan mesin setelah dilakukan tindakan
perbaikan oleh operator maintenance. Kondisi mesin tersebut Vd’ip_e’r'iksa
kembali apakah kerusakan yang terjadi telah dapat diperbaiki dengan baik atau
tidak. Apabila kondisi mesin sudah cukup baik, maka mesin dapat kembali
dioperasikan untuk proses produksi. Jika kondisi mesin belum cukup baik,
maka akan dilakukan perbaikan ulang. Ketepatan dalam melakukan perbaikan
sangat diperlukan sehingga perbaikan dapat lebih optimal dan waktu dalam
melakukan perbaikan pun juga dapat lebih efektif tanpa harus dilakukan
perbaikan ulang.

Analisis Six Big Losses
Analisis six big losses ini diiakukan dengan tujuan untuk mengetahui faktot

saja yang mempengaruhi rendahnya efektivitas penggunaan mesin shot blast

10 berdasarkan perbitungan nilai OEE. Hubungan antara OEE dengan losses
memiliki hubungan yang berbanding terbalik. Apabila nilai OEE rendah, maka
akan menghasilkan nilai six big losses yang tinggi, begitu pula sebaliknya.
Mengacu pada enam jenis kerugian tersebut, berikut ini adalah identifikasi

kegiatan-kegiatan pada proses mesin shot blast 10.

1.

Down Time Losses

a. Breakdown Loss
Kerugian ini disebabkan gangguan atau kerusakan mesin secara tiba-tiba
atau tidak terduga, seperti kerusakan pada komponen mesin.

b. Set Up and Adjustment Loss
Kerugian ini disebabkan waktu operator memasukkan material mesin
berupa steel shot sebelum digunakan, baik steel shot bekas yang berjatuhan
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"4

di area mesin maupun steel shot baru.
2. Speed Losses |
a. Idle and Minor Stoppages Loss
Kerugian ini disebabkan karena mesin berhenti/dihentikan sementara
untuk dilakukannya perbaikan ringan akibat kerusakan yang terjadi secara
tidak terduga
b. Reduced Speed Loss
Kerugian ini disebabkan dengan adanya perbedaan antara ideal cycle time
yang direncanakan dengan actual cycle time kerja operator.
3. Defect Losses
a. Rework Loss L et
Kerugian ini disebabkan adanya produk (casting) yang belum bersih
sehingga memerlukan pengerjaan ulang proses shot blast.
b. Yield/Scrap Loss
Tidak terjadi kerugian dikarenakan mesin shot blast 10 tidak
menghasilkan scrap pada produk (casting).
Berikut ini adalah urutan persentase six big losses yang terjadi pada minggu
pertama bulan Maret 2019 s.d. minggu kelima bulan Mei 2619 dapat dilihat pada
Tabel 5.1.

Tabel 5.1. Urutan Persentase Six Big Losses Mesin Shot Blast 10 bulan Maret 2019
s.d. Bulan Mei 2019

Kumulatif
Kategori Total Time | Persentase _
No. Faste Jenis Losses Loss (Menit) (%) Per:::/n)tase
(1]
Speed Idle and Minor
1. Lﬁ Stoppages | 43.806,924 46,88 46,88
sses
Loss
Down Time Breakdown
- 5 Josse) Loss 27.138,000 29,04 75,92
3. | Speed | ReducedSpeed| 51503417 | 22,69 98,60
Losses Loss
(Lanjut....)
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Tabel 5.1. Urutan Persentase Six Big Losses Mesin Shot Blast 10 bulan Maret 2019

s.d. Bulan Mei 2019
Kumulatif
Kategori Total Time | Persentase
No. T o Jenis Losses Loss (Menit) (%) Per:f/n)tase
(]
: Setup and
4. D‘l‘f’" Time |t djustment | 1205,000 1,29 99,89
sses
Loss
5. fefe“ ReworkLoss | 99,036 0,11 100,00
osses
6. Defect Yield/Scrap 0,000 0,60 i b 100,00
Losses Losses
Total 93.452,372 100,00
(Sumber: Hasil Pegolahan Data)

Dari hasil Tabel 5.1 diatas, dapat dilihat juga dalam bentuk diagram pareto seperti
Gambar 5.7.

Diagram Pareto Hasil Six Big Losses Mesin Shot Blast 10
Bulan Maret 2019 s.d. Bulan Mei 2019

60,00% 100,00%
55,00% ; 90,00%
40,00% - Zo,oo%
35,00% - 26.04% 50,00%
30,00% - 50,00%
25,00% M 226%% 0 008
i?gg;: ) a 30,00%
10,00% : 20,00%
5,00% - . 1,29% 0,11% - 0,00% 10,‘00%
0,00% M .- — : 0,00%

Idleand Breakdown Reduced Setupand Rework Yield/Scrap
Minor Loss (%) Speed Loss Adjustment Losses (%) Loss (%)

Stoppages (%) Loss (%)

Loss (%)

B Persentase  e==m= Kumulatif Persentase

Gambar 5.7 Diagram Pareto Hasil Six Big Losses Mesin Shot Blast 10
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Berdasarkan Gambar 5.7 tersebut, dapat dilhat bahwa 2 jenis losses yang
paling mempengaruhi rendahnya efektivitas mesin shot blast 10 yaitu idle and
minor stoppages loss sebesar 46,88% dan breakdown loss sebesar 29,04%.
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Sedangkan losss terendah yaitu yield/scrap loss yang memiliki nilai 0%, yang
bergrti tidak adanya scrap produk yang dihasilkan dari proses shot blast.

Setelah didapat persentase losses yang paling berpengaruh pada mesin shot
blast 10, selanjutnya dilakukan identifikasi masalah dengan diagram sebab akibat
untuk mencari akar penyebab masalah yang terjadi pada mesin shot blast 10.

5.4. Analisis Diagram Sebab Akibat Mesin Shot Blast 10

Diagram sebab akibat berguna untuk menganalisis dan menentukan faktor-
faktor yang berpengaruh berdasarkan diagram pareto hasil six b;'g losses. Dari
diagram pareto tersebut, faktor yang memiliki persentase paling besar adalah idle
and minor stoppages dengan nilai 46,88%. Oleh karena itu, faktor inilah yang
selanjutnya akan dianalisis dengan menggunakan diaéfah sebab akibat yang dapat
dilihat pada Gambar. 5.8.
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MANUSIA |
\

Hasil casting yang masuk Proscs aikan mesin lama

ke proses shot blast tidak Opermtor prokikes) kazrg e

) e terampil melakakan

R perbaikan , Ketersediaan operator
mamtenance terbatas
Terjadi penumpukan
di proses pematah
hasil casting Letak operator maintenance
Kurangnya pelatihan kepada jauh dari area shot blast plant 2
Hasil casting belum dipatahkan GREMONpCULs el . Operator maintenance
d& mesin pematah hasil casting :‘;‘;‘;“““‘mmg:“d‘h“m mesin kurang tedatih
Idle and Minor
_ Sto, es Loss
Deba bertebaran keluar dari Ketersediaan steel shot i
mesin kcnka proses shot blast_ tidak konstan o
Adanya keboooran Perencanaan kebutuhan
pada dinding mesin / steel shot kurang
Hisapan dust collector diperhatikan .

kurang lancar

o 39 i 1 R & e o

[TINGEUNGAN | J
Gambar 5.8 Diagram Sebab Akibat Idle and Minor Stoppages Loss
(Sumber: Pengolahan Data) :
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Dari Gambar 5.8 diatas, dapat dilihat faktor-faktor penyebab dari idle

and minor stoppages berdasarkan man (manusia) , machine (mesin), material
(bahan baku), method (metode), environment (lingkungan) yang lebih lanjut
dijelaskan sebagai berikut:

— o S g

1. Manusia

Faktor manusia termasuk dalam penyebab idle and minor stoppages loss.

Penyebab dari faktor manusia dikarenakan proses perbaikan mesin lama

““"dimana operator maintenance yang kurang terlatih serta letak operator

maintenance jauh dari area shot blast plant 2. Selain itu ketersediaan operator

maintenance yang terbatas menjadi akar masalah lamanya proses perbaikan

T o

mesin. Masalah yang terjadi lainnya yaitu operator produksi yang kurang -

terampil untuk melakukan perbaikan dikarenakan kurangnya pelatihan yang
diberikan kepada operator produksi untuk melakukan pemeliharaan mesin

secara mandiri.

. Material

Faktor material termasuk dalam penyebab idle and minor stoppages loss.
Penyebab dari faktor material dikarenakan ketersediaan steel shot yang tidak
konstan. Hal tersebut terjadi karena perencaaan kebutuhan steel shot kurang

diperhatikan.

. Metode

Permasalahan pada faktor mctode menjadi penyebab idle and minor stoppages
loss. Masalah terjadi dikarenakan hasil casting yang masuk ke proses shot blast
tidak sesuai prosedur dikarenakan hasil casting belum dipatahkan di mesin
pematah hasil casting. Hal tersebut terjadi karena adanya penumpukan di
proses pematah hasil casting.

. Lingkungan

Faktor lingkungan menjadi penyebab idle and minor stoppages loss. Penyebab
dari faktor lingkungan yaitu debu yang bertebaran keluar dari mesin ketika
proses shot blast. Hal ini terjadi dikarenakan hisapan dust collector kurang
lancar dan adanya kebocoran pada dinding mesin.
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S.5.  Analisis SW+1H Six Big Losses

Analisis dengan menggunakan metode 5W+1H dimaksudkan untuk
memunculkan ide dari penyelesaian masalah yang sudah dipetakan pada gambar
diagram sebab akibat sebelumnya. Faktor-faktor yang terdapat pada diagram
5W+1H adalah manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Berikut analisis
metode SW+1H idle and minor stoppages loss yang dapat dilihat pada Tabel 5.2.

o3
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Tabel 5.2. Metode SW+1H dalam Penyelesaiaun Masalah Idle and Minor Stoppages Loss Mesin Shot Blast 10

e - S A e Where s | ek dHowe T E e S R When i S A Whoi s G
Operator Kurangnva Mesin  shot |- Mengadakan pelatihan khsusus|Ketkka proses| Human
maintenance  |pelathan  yang|blast 10 agar operator maintenance lebih|produksi Resources
kurang terlath  [diberkan dalam terampil  dalam  melakukan
erbailkkan mesin perbaikan mesin
Ketersediaan Hanya tersedia 2|Mesin  shot [- Menambah jam lembur untuk|Ketika proses| Maintenance
q operator operator blast 10 operator maintenance apabila|produksi dan Human
'3 maintenance mairtenance terjadi kerusakan mesin shot Resources
g terbatas pver shift dan blast secara bersamaan
§; bertanggung - Menambah tenaga kerja
r?‘: Man jawab atas operator  maintenance  bia
S kerusakan 7 memungkinkan
| mesin shor blast
.§ Kurangnya Belum melibatkan|Mesin ~ shot [- Melibatkan operator produksilKetkka proses| Human
3 pelatihan kepadaloperator produksi|blast 10 dalam mekkukan pemelharaan|produksi Resources ~
=) operator produksi{dalam melkukan mesin secara mandiri
dalam melakukan|pemeliharaan - Mengadakan pelatihan
pemeliharaan mesin secara pemeliharaan mesin untuk operator
mesin secara|mandiri produksi
mandiri
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L6

7o
3

s e oW

Masalah || % Faktor. |\ < Whate. i ' cWhy. < 1o |ociWhere ) S hen - Whov: 7
Terjadi Kapasitas mesin|Mesin  shot |- Membuat target produksi mesin|Ketka proses| Production
Method penumpukan  dilpcmatah casting|blast 10 pematah hasil casting agar hasil |produksi
proses pematahiterbatas casting yang akan di proses shot
hasil casting ; blast sudah dipatahkan
Perencanaan Tidak  adanya|Mesin shot |- Merencanakan pengisian steel |Ketka proses| Engineering
3 kebutuhan steel |jadwal pengisian |blast 10 shot dengan memperkirakan [produksi
S Material |shot kurang|steel shot tetap ampere pada mesin sebagai
go diperhatikan pada esin shot acuan ketersediaan steel shot
& blast
S Hisapan  dust |Diindkaskan  |Mesin  shot |- Mengganti filter dust collector [Ketka proses| Maintenance
§ collector Kkurang|fiter dust |blast 10 - Modifkasi dust collector|produksi
S lancar collector koter dengan memindahkan salran ke
E ruang proses shot blast yang
8 sebelumnya  hisapan mchlu’
= Environment perantara bucket elevator
Adanya Plat pada dinding|Mesin  shot |- Menutup/menambal lubang yang|Ketika proses| Maintenance
kebocoran pada|mesin tipis blast 10 terindikasi bocor produksi
dinding mesin
(Sumber: Pengolahan Data)
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5.6. Penerapan Total Productive Maintenance (TPM)

Setelah dilakukan identifikasi masalah dan ditemukan ide dari penyelesaian
masalah akibat terjadinya kerugian idle and minor stoppages tersebut. Selanjutnya
akan dilakukan penerapan Total Productive Maintenance (TPM) pada mesin shot
blast 10. TPM merupakan metode dalam pemeliharaan yang melibatkan seluruh
sumber daya manusia dengan tujuan dapat meningkatkan produktivitas,

meningkatkan kualitas produksi, mengurangi pemborosan/waste, mengurangl_

biaya produksi maupun meningkatkan efektivitas penggunaan mesin dalam proses

produksi itu sendiri.

TPM erat kaitannya dengan Nilai OEE. Pengukuran Nilai OEE dapat
dijadikan sebagai parameter dalam mementukan keberhasilan implementasi TPM.
Nilai CEE ini juga penting untuk mengukur tingkat efektivitas keseluruhan dari
kegiatan produksi. Pehitungan nilai OEE pada mesin shot blast 10 yang telah
dilakukan, didapatkan nilai OEE rata-rata sebesar 40%. Selain itu, fluktuasi masih
sering terjadi sehingga nilai OEE cenderung mengalami penurunan. Kerugian dari
nilai OEE yang rendah tersebut dapat terlihat dari analisis six big losses. Persentase
six big losses tertinggi yaitu persentase nilai idle and minor stoppages loss. Kondisi
ini tentu harus menjadi perhatian perusahaan dalam meningkatkan nilai OEE agar
tidak sering terjadi fiuktuasi sehingga nilai OEE dapat diatas nilai rata-rata.

Peningkatan nilai OEE dilakukan dengan mener_apkan Total Productive
Maintenance (TPM), sehingga faktor six big losses mesin shot biast 10 akan
berkurang. Dalam hal ini, departemen maintenance dan produksi perlu membangun
hubungan kerjasama yang baik dalam menciptakan proses produksi khususnya
pada mesin shot blast 10 yang lebih produktif. Berikut ini beberapa kegiatan yang
dapat dilakukan untuk menerapkan TPM mesin shot blast 10 yang mengacu pada
beberapa pilar yang dimiliki oleh TPM, yaitu:

1. Faktor manusia, kemampuan dan keterampilan operator maintenance sangat
diperlukan untuk ketepatan waktu dalam melakukan perbaikan mesin. Selain
itu, operator produksi juga perlu terlibat dalam pemeliharaan mesin secara
mandiri agar dapat mencegah terjadinya kerusakan mesin yang tak terduga.
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Kegiatan penerapan TPM faktor manusia yang dapat dilakukan pada mesin

shot blast 10 adalah sebagai berikut :

a. Melibatkan operator produksi untuk melakukan pemeliharaan mesin
secara mandiri (autonomous maintenance) sehingga dapat melakukan
perbaikan ringan/kecil pada mesin

b. Mengadakan pelatihan kepada operator untuk meningkatkan keterampilan
dalam melakukan perbaikan mesin maupun pemeliharaan mesin secara
mandiri ‘ T

c. Meningkatkan perfomansi kepada operator produksi dalam melakukan
pembersihan mesin maupun area mesin setelah mesin digunakan

d. Membiasakan penerapan 5R dalam melakukan pekerjaan

e. Memberikan evaluasi, bimbingan dan arahan kepada pekerja yang
melakukan kesalahan

Faktor mesin dalam menjalankan proses shot blast memberikan pengaruh yang

besar dalam mencapai target produksi. Kinerja mesin yang menurun akibat

sering terjadi kerusakan pada komponen/part dapat menganggu kelancaran
pada proses produksi. Kegiatan penerapan TPM faktor mesin yang dapat
dilakukan pada mesin shot blast 10 adalah sebagai berikut : :

a. Melakukan perbaikan atau rekondisi secara menyeluruh pada mesin.
Diutamakan pada komponen/part mesin yang sering bermasalah

b. Meningkatkan pelaksanaan autonomous maintenance oleh operator

produksi dalam rangka memelihara dan menjaga mesin yang dioperasikan

c. Merencanakan down time mesin dan membuat jadwal rutin untuk kegiatan
preventive maintenance

d. Meningkatkan kemampuan operator produksi dan operator maintenance
dalam menerapkan 5S dalam bekerja

. Faktor material, steel shot yang merupakan bagian utama dari mesin yang

berfungsi untuk membersihkan permukaan casting dari pasir, perlu dipastikan

jumlah ketersediaan steel shot dan jadwal pengisiannya. casting yang belum

dipatahkan. Kegiatan penerapan TPM faktor material yang dapat dilakukan

pada mesin shot blast 10 adalah sebagai berikut :
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a. Memastikan ketersediaan steel shot pada mesin dengan membiasakan
menulis ampere steel shot di lembar laporan harian mesin shot blast yang
dilakukan oleh operator produksi.

b. Merencanakan pengisian steel shot pada mesin secara rutin. Bila perlu,
memiliki jadwal khusus untuk dilakukannya pengisian steel shot dalam
tiap minggu agar mesin dapat lebih efektif dalam penggunaanya.

4. Faktor metode kerja memiliki pengaruh besar dalam memaksimalkan
penggunaan mesin. Casting yang belum dipatahkan ketika memasuki proses
shot blast dapat memicu lamanya proses loading casting ke mesin. Kegiatan
penerapan TPM faktor metode kerja yang dapat dilakukan pada mesin shot
blast 10 adalah sebagai berikut :

a. Membiasakan casting yang akan masuk dalam proses shot blast melewati
proses pematahan terlebih dahulu.

5. Faktor lingkungan, adanya area kerja yang berdebu ketika proses shot blast.
Lingkungan yang berdebu berakibat pada operator dengan tidak menunggu di
area mesin ketika proses sedang berjalan. Kegiatan penerapan TPM faktor
metode kerja yang dapat dilakukan pada mesin shot blast 10 adalah sebagai
berikut :

a. Mengidentifikasi sumber kebocoran pada inesin yang menyebabkan debu
keluar dari mesin

b. Meningkatkan penerapan 5S dalam kegiatan TPM terutama dalam
menjaga kebersihan area mesin

c. Melakukan perbaikan dengan mengganti filter dust collector atau
memodifikasi dust collector agar hisapan debu langsung di ruang proses
shot blast.

Penerapan Total Productive Maintenance (TPM) pada mesin shot blast 10
dilakukan dengan menyesuaikan kondisi yang ada saat ini. Implementasi kegiatan
TPM berupa merekondisi mesin shot blast 10 dengan melakukan penggantian pada
komponen/part yang sering mengalami kerusakan, melibatkan operator produksi
untuk melakukan pemeliharaan mesin secara mandiri (aufonomous maintenance)
pada tingkat pembersihan, membuat jadwal rutin untuk dilakukannya down time
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L o4

mesin dalam rangka melakukan kegiatan preventive maintenance, dan
memaksimalkan pencatatan laporan harian pada tiap shitft yang dilakukan oleh
operator produksi.

Penerapan Total Productive Maintenance (TPM) diawali dengan perbaikan
atau merekondisi mesin shot blast 10 untuk melakukan penggantian pada beberapa
komponen/part mesin dapat dilihat pada Tabel 5.3.
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No Problem | Countermeasure SRR | 1

g e B A After
Dinding bucket |Penggantian  dinding

€01

elevator banyak yang|bucket (assy)
bocor/berlubang

mengakibatkan  steel
shot terbuang

Roda karet pemutar |Penggantian roda karet
rotary hanger aus pemutar rotary
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901

No Problem

Countermeasure

Result

Before

After

masing-masing
impeller aus

11 |Control cage pada|Penggantian control

cage pada masing-
masing impeller

masing impeller aus

12 |Liner pada masing-|Penggantian liner pada

masing-masing
impeller

(Sumber: PT Bakrie Autoparts)
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Setelah kegiatan rekondisi mesin shot blast 10 selesai dilakukan. Beberapa
implementasi TPM yang dilakukan lainnya yaitu pembuatan jadwal preventive
maintenance beserta keterangan area bersih mesin, pembuatan checksheet harian
mesin yang melibatkan pemeliharaan mandiri oleh operator produksi, dan
memaksimalkan pencatatan laporan harian pada tiap shift oleh operator produksi,

dapat dilihat pada tabel 5.4 berikut.
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5.7. Perhitungan Sesudah Perbaikan

Setelah dilakukan penelitian terkait rendahnya produktivitas pada mesin
shot blast 10 PT Bakrie Autoparts, didapatkan hasil analisis diagram sebab akibat
dan rekomendasi hasil analisis SW+1H beserta penerapan Total Productive
Maintenance (TPM) mulai diterapkan dari minggu kedua bulan Juni 2019 s.d
minggu ketiga bulan Juli 2019 sebagai berikut.

5.7.1. Data Produksi Sesudah Perbaikan

Setelah PT Bakrie Autfqpﬂarts _menerapkan rekomendasi dari hasil analisis
dis sentemar TEM gaa esin shot-last 10 dilng i kedoa befa Jus 2019 5,4
minggu ketiga bulan Juli 2019. Berikut ini merupakan data hasil produksi minggu
kedua bulan Juni 2019 s.d minggu ketiga bulan Juli 2019.

Tabel 5.5. Data Produksi-Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d Bulan Juli 2019

Jul-19

(Sumber: Pergolzhan Data)

5.7.2. Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) Scsudah
Perbaikan
Sebelum melakukan perhitungan nilai OEE mesin shot blast 10, perlu
dilakukan perhitungan terlebih dahulu pada tiga faktor penentu nilai OEE yaitu
avalaibility, performance of efficiency, dan rate of quality. Berikut ini merupakan
contoh perhitungan nilai availability pada minggu kedua bulan Juni 2019.

Operation Time
Availability = el x 100 %

Loading Time
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ne

2.703
3.780

Availability = 71,51 %

Berdasarkan perhitungan nilai availability mesin shot blast 10 minggu
kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 71,51%. Berikut rekapitulasi hasil
perhitungan nilai availability mesin shot blast 10 minggu kedua bulan Juni 2019
s.d minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.6.

Tabel 5.6. Perhitungan Availability Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d. Bulan
Juli2019 e -

Availability = x 100 %

7 n ?%’5"7 g.'J '.;jﬁj ;;“EJ: A b
i |« (menit) ﬁ,ﬁ-g;»ur@;zﬁié A | SRS s e
R L0000 R [©=0:0 0=©L0
2 3.780 0 3.780 1.077 2.703 71,51
Jun-19 | 3 6.900 0 6.900 1.673 5.227 75,75
4 7.140 420 6.720 2.153 4.567 67,96
1 6.900 0 6.900 1.711 5.189 75,20
Juk19 2 6.480 420 6.060 1.979 4.081 67,34
3 6060 | 0 6.060 1.525 4.535 74,83
(Sumber: Pengolahan Data)

Setelah menghitung nilai availability, ufntuk menunjang penentu nilai OEE
selanjutnya dilakukan perhitungan performance efficiency. Berikut ini merupakan
contoh perhitungan nilai perfermance cfficiency mesin shot blast 10 pada minggu

kedua bulan Juni 2019.

Ouput Aktual x Ideal Cycle Time
Perfomance Efficiency = 4= 3 ed Grgle T x100%

Operation Time

2.316x 0,917
Perfomance Efficiency = o2 x 100 %

2.703
Perfomance Efficiency = 78,57%

Berdasarkan perhitungan nilai performance efficiency mesin shot blast 10
minggu kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 78,57%. Berikut
rekapitulasi hasil perhitungan nilai performance efficiency mesin shot blast 10
minggu kedua bulan Juni 2019 s.d minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada
Tabel 5.7
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Tabel 5.7. Perhitungan Pérfomance Efficiency Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019

s.d. Bulan Juli 2019
" 1 1 |'*Ideal Cycle |
o e e
2 2.316 0,917
Jur19 [ 3 3.085 0,917
4 3.231 0,917
1 3.152 0,917
Ju19 [ 2 3.069 0917
3 3272 0,917

(Sumber: Pengolahan Data)........cx

e R

Setelah menghitung nilai performance efficiency, selanjutnya dilakukan
perhitungan rate of quality. Berikut ini merupakan contoh perhitungan nilai rate of
quality mesin shot blast 10 pada minggu kedua bulan Juni 2019.

AT Ouput Actual — OQuput Defect
Rt of Dunlity & 2o ctval— Duput Digl x 100 %
Ouput Actual

2.316-0
Rate of Quality = x 100 %

2316

Rate of Quality = 100%

Berdasarkan perhitungan nilai rate of quality mesin shot blast 10 minggu
kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 100%. Berikut rekapitulasi hasil
perhitungan nilai rete of qualiiy mesin shot blast 10 minggu kedua bulan Juni 2019
s.d minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.8
Tabel 5.8. Perhitungan Rate of Quality Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d.

Bulan Juli 2019
» 3 s ¥ h %
2 2.316 0 0 0 100,00
Jun-19 3 3.085 3 0 3 99,90
4 3.231 1 24 25 99,23
1 3.152 0 37 37 98,83
Juk-19 2 3.069 2 0 2 99,93
3 3.272 0 0 0 100,00
(Sumber: Pengolahan Data)
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Setelah didapat perhitungan ketiga faktor availability, performance of
efficiency dan rate of quality. Selanjutnya dilakukan perhitungan nilai OEE. Berikut
ini merupakan contoh perhitungan nilai OEE mesin shot blast 10 pada minggu
kedua bulan Juni 2019.

OEE = Availability x Perfomarce Efficiency x Rate of Quality
=71,51% x 78,57% x 100%
=56,18 %

Berdasarkan perhitungan nilai OEE mesin shot blast 10 minggu kedua bulan
Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 56,18%. Berikut rekapitulasi hasil perhitungan —
nilai OEE mesin shot blast 10 minggu kedua bulan Juni 2019 s.d minggu ketiga
bulan Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.9

Tabel 5.9. Perhitungan OEE Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d. Bulan Juli

2019 E Y m
: .. %g’?}%ﬁé ";!r;{‘f":m 2l
] e () R e
78,57
54,12
64,87
55,70
67,34 68,96
74,83 66,16

Jul-19

(Sumber: Pcugolaban Data)

5.7.3. Perhitungan Mean Time Between Fuilure (MTBF) dan Mean Tine tc
Repair (MTTR) Sesudah Perbaikan
Perhitungan MTBF dilakukan untuk mengetahui waktu rata-rata antar
kerusakan mesin. Berikut ini merupakan contoh perhitungan MTBF mesin shot
blast 10 pada minggu kedua bulan Juni 2019.

Operation Time

MTBF =
Frekuensi Breakdown
MTBEF = 2.703 menit
6

MTBF = 450,5 menit = 7,51 jam
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Berdasarkan perhitungan MTBF mesin shot blast 10 minggu kedua bulan
Juni 2019 didapatkan nilai 7,51 jam. Berikut rekapitulasi hasil perhitungan nilai
MTBF mesin shot blast 10 minggu kedua bulan Juni 2019 s.d minggu ketiga bulan
Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.10.
Tabel 5.10. Perhitungan Nilai MTBF Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d.

Bulan Juli 2019
TSR P, o o
i 2
% Rrralas 4 C) RNV e C sar by
2 2.703 7,51
Jun-19 | 3efeeen5:227 11 475,18 7,92 e
4 4.567 12 380,58 6,34
1 5.189 11 471,73 7,86
Jul-19 2 4.081 12 340,08 5,67
3 4.535 12 377,92 6,30
Rata-Rata MTBF (Jam/Kerusakan) 6,93
(Sumber: Pengolahan Data) o

Setelah menghitung MTBF, selanjutnya dilakukan perhitungan MTTR yang
digunakan untuk mengetahui waktu rata-rata yang dibutuhkan dalam memperbaiki
mesin yang rusak. Berikut ini merupakan contoh perhitungan MTTR mesin shot
blast 10 pada minggu kedua bulan Juni 2019.

_ Waktu Kerusakan Mesin

Frekuensi Breakdown
1.012 menit

6
MTTR = 168,67 menit = 2,81 jam
Berdasarkan perhitungan MTTR mesin shot blast 10 minggu kedua bulan
Juni 2019 didapatkan nilai 2,81 jam. Berikut rekapitulasi hasil perhitungan nilai
MTBF mesin shot blast 10 minggu kedua bulan Juni 2019 s.d minggu ketiga bulan
Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.11

Tabel 5.11 Perhitungan Nilai MTTR Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d.
Bulan Juli 2019

| e akaonm Time | Erekoe

MTTR

MTTR =

: 2 1.012 6 168,67 2,81
J 2 2
=3 3 1.588 11 144,36 2,41
(Lanjut....)
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Tabel 5.11 Perhitungan Nilai MTTR Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d.

Bulan Juli 2019
lrcnu\h .- el Eg
[ ”34“‘
B .,u -,gg“’
1‘ ra‘? %
Jun-19 4
1
Jul-19 2
3 1.435 12 119,58 1,99
Rata-Rata MTTR (Jam/Kerusakan) 2,52
(Sumber: Pengolahan Data)

Bai 2 s ‘-vv\;h\ £
AT TS v A SIEBE S Uk ¢

5.7.4. Perhltungan Nilai Six Big Losses Sesudah Perbaikan
Perhitungan nilai six big losses dilakukan untuk mengetahui enam kerugian
mesin yang dapat mengakibatkan rendahnya kinerja mesin. Berikut ini perhitungan
__nilai six big losses setelah dilakukannya perbaikan berdasarkan rekomendasi dan
penerapan TPM.
1. Down Time Losses Sesudah Perbaikan
Down time losses terdiri dari dua jenis yaitu breakdown loss dan set up and
adjustment loss.
a. Breakdown Loss/Equipment Failure
Perhitungan nilai persentase breakdown loss mesin shot blast 10 pada
minggu kedua bulan Juni 2019 adalab sebagai berikut

Breakdown Loss (%) ~_Breakdown Time 144 o,
Loading Time

Breakdown Loss (%) = 1.077 x 100 %
3.780

Breakdown Loss (%) = 28,49%
Berdasarkan perhitungan nilai persentase breakdown loss minggu kedua

bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 28,45%. Berikut perhitungan
nilai breakdown loss minggu kedua bulan Juni 2019 s.d. minggu ketiga
bulan Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.12.
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Tabel 5.12. Perhitungan Nilai Breakdown Loss Mesin Shot Blast 10 Bulan
Jum 2019 S. d Bulan‘Juh 2019

WAL L

t:(Sumber ey

b. Set Up and Adjustment Loss

Perhitungan nilai persentase set up and adjustment loss mesin shot blast
10 pada minggu kedua bulan Juni 2019 adalah sebagai berikut:

Setup Ti.
Setup and Adjustment Loss (%) = ke x 100 %
Loading Time
65 it
Setup and Adjustment Loss (%) = SH x 100 %
3.780 menit

Setup and Adjustment Loss (%) = 1,72 %

Berdasarkan perhitungan nilai persentase set up and adjustment loss
minggu kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 1,72%. Berikut
perhitungan nilai set up and adjustment loss minggu kedua bulan Juni 2019
s.d. minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.13.

Tabel 5.13. Perhitungan Nilai Set Up and Adjustment Loss Mesin Shot
Blast 101 Bulan Jum 2019 s.d. Juli 2019
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Tabel 5.13. Perhitungan Nilai Ser Up and Adjustment Loss Mesin Shot
Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d. Juli 2019

'“' R " Lbddlﬁ'g‘“ o Selu[f' and
|- Minggu ke |“Adjistient | - Time | "Adju:th‘leht
X bt e ‘quw n.»-r’ . 7 o M’ﬁl‘é).\" # ~Loss (%) %
Mm.m. L [ ] Y| ) = Y B)
1 6.900 1,52
Jul-19 2 6.060 1,40
3 6.060 1,49
(Sumber: Pengolahan Data)

2 Speed Losses Sesudah Perbaikan
S’peed losses terdiri dari dua jenis yaitu idle and minor stoppages loss dan
reduced speed loss.
a. Idle and Minor Stoppages Loss
Perhitungan nilai persentase idle and minor stoppages loss mesin shot
blast 10 pada minggu kedua bulan Juni 2019 adalah sebagai berikut

Filscind Minsi Sloppaiesi{Siym 2 ons ORUGHE T o300
Loading Time
Idle and Minor Stoppages (%) = it x 100 %
3.780

Idle and Minor Stoppages (%) = 32,90 %
Berdasarkan perhitungan nilai persentase idle and minor stoppage loss
minggu kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 32,90 %. Berikut
perhitungan nilai idle and minor stoppage loss minggu kedua bulan Juni
2019 s.d. minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada Tabel 5.14

Tabel 5.14. Perhitungan Nilai Idle and Minor Stoppages Loss Mesin Shot Blast 10
Bulan Juni 2019 s.d Bulan Juli 2019

Y
2 3.672 2316 0,917 1243,452 3.780 32,90
Jun-19 3 6.528 3.085 0917 3157,231 6.900 45,76
4 6.936 3.231 0917 3397,485 6.720 50,56

(Lanjut....)
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Tabel 5.14. Perhitungan Nilai dle and Minor Stoppages Loss Mesin Shot Blase 10
Bulan Juni 2019 s.d Bulan Juli 2019

LERIY Bt | ” - ) "’A"‘ ia Lkl s rxmeacy ’
= o e @@= 9l i) = lEM=(d
1 6.528 3.152 0,917 3095,792 6.900 44,87
Juk-19 2 6.528 3.069 0,917 3171,903 6.060 52,34
3 6.528 3.272 0,917 2985,752 6.060 49,27
(Sumber: Pengolahan Data)

b. R_gduced Speed Loss aarrl

- ~mme. Perhitungan nilai persentase reduced speed loss mesin shot blast 10 pada
minggu kedua bulan Juni 2019 adalah sebagai berikut.

Operation Time — (Ideal Cycle Timex Ouput)

Reduced Speed (%) = x 100 %
Loading Time L
Reduced Speed (%) = 2103~ (0917 x2.316) oo
3.780

Reduced Speed (%) = 15,32%
Berdasarkan perhitungan nilai persentase reduced speed loss minggu
kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai sebesar 15,32%. Berikut
perhitungan nilai reduced speed loss minggu kedua bulan Juni 2019 s.d.
minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada tabel 5.15
Tabel 5.15 Perhitungan Nilai Reduced Speed Loss Mesin Shot Blast 19 Bulan Juni

2019 s.d. Jui1 2019 &4
' ' & Rediiced Spesd Losses.
: 20). 73
= «{b)x(a)) Z(C
2 2.316 0,917 3.780 2.703 15,32
Jun-19 3 3.085 0,917 6.900 5.227 34,75
4 3.231 0,917 6.720 4.567 23,87
1 3.152 0,917 6.900 5.189 33,31
Jul-19 2 3.069 0,917 6.060 4.081 20,90
3 3272 0,917 6.060 4.535 25,32
(Sumber: Pengolahan Data)

3. Defect Losses Sesudah Perbaikan
Defect losses terdiri dari dua jenis yaitu rework loss dan yield/scrap loss.

a. Rework Loss
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Perhitungan nilai persentase sef up and adjustment loss mesin shot blast
10 pada minggu kedua bulan Juni 2019 adalah sebagai berikut

Ideal Cycle Time x Ouput Rework

Rework Loss (%) = x100%
Loading Time

Rework Loss (%) = Apnlnd x 100 %
3.780 menit

Rework Loss (%) = 0,00 %

Berdasarkan perhitungan nilai persentase set up and-adjustment loss
minggu kedua bulan Juni 2019 didapatkan nilai 0,00%. Berikut
perhitungan nilai set up and adjustment loss minggu kedua bulan Juni 2019
s.d. minggu ketiga bulan Juli 2019 dapat dilihat pada tabel 5.16

Tabel 5.16 Perhitungan Nilai Rework Loss Mesin Shot Blast 10 Bulan Juni 2019 s.d

Juli 2019

SR | acmrge o | me
el [ S e Wi i) PR s
.‘Oupﬁa. » "Wr‘\: Lo g
Q, Ie ;.rl:;u“..m:

S B
1 v"‘é‘ﬂ"‘. ]

(P%z A |
i N ‘:ﬂ .‘:% .. Sown Wl S
rﬂza :‘J:E 2 1 2

Jul-19

1
ol|oig|R|ele

(Sumber: Pengolahan Data)
b. Yield/Scrap Loss

Proses shot blast pada mesin shot blast 10 tidak menghasilkan scrap
produk (casting), maka yield/scrap loss mesin shot blast 10 tidak dapat
dihitung melainkan berilai 0 yang berarti persentase scrap losses sama
dengan 0%.

Setelah dilakukan perhitungan pada nilai six big losses, berikut perhitungan

persentase masing-masing loss berdasarkan time loss dapat dilihat pada Tabel 5.17.
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- Tabel 5.17 Persentase Six Big Losses Mesin Shot Blast 10 Sesudah Perbaikan

Total Time P nactias
No. | Kategori Losses Jenis Losses Loss (.e/n )
(Menit) 4
j-<| 1= ~amm dime Breakdown Loss 10.118 27,03
Losses
2 Down Time Setup and Adjustment 525 1,40
Losses Loss
Idle and Minor
3. Speed Losses Stoppages Loss 17.051,615 45,55
4. | Speed Losses Reduced Speed Los | 9.681,375 | 25,86 ;
S. Defect Losses Rework Loss 55,937 0,15
6. Defect Losses Scrap Loss 0 0,00 _
Total 37.431,927 100,00
Sumber: Pengolahan Data)

Untuk memperjelas persentase nilai six big losses yang memiliki pengaruh

tertinggi hingga terendah, maka persentase nilai six big losses berdasarkan
perhitungan total time loss diurutkan sebagai berikut dapat dilihat pada Tabel 5.18
Tabel 5.18 Urutan Persentase Six Big Losses Mesin Shot Blast 10 Sesudah

Perbaikan
No Kaiegori Jenis Total Time Persentase ll’(e ‘:_l:::t:t::
> Losses Losses Loss (Menit) (%) '(% ) 7
Idle and
{;c] - Speed Minor 17.051,615 45,55 45,55
Losses Stoppages
Loss
Down Time | Breakdown
2. 7 i Tost 10.118 27,03 72,58
Speed Reduced
3. P Speed L 9.681,375 25,86 98,45
(Lanjut....)
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P2

Tabel 5.18 Urutan Persentase Six Big Losses Mesin Shot Blast 10 Sesudah

ey

Perbaikan '
No Kategori Jenis Total Time Persentase :,( umulatif
*| Losses Losses Loss (Menit) (%) er:.e/n)tase
(]
: Setup and
4, D"L‘f)" Time | yarustment 525 1,40 99,85
sses
Loss
Defect Rework
3 P T 55,937 0,15 100,00
Defect )
6. Foashs Scrap Loss 0 0,00 100,00
Total 37.431,927 100,00
(Sumber: Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.18 diatas, maka total time loss sebesar 37.431,927
menit dan kerugian tertinggi yang mempengaruhi tingkat efektivitas mesin shot
blast 10 terjadi akibat idle and minor stoppages loss dengan nilai 45,55%.

5.7.5. Perbandingan Nilai OEE, MTBF, MTTR dan Six Big Losses Sebelum

dan Sesudah Perbaikan :

Pada penelitian ini dilakukan analisis serta perbaikan pada mesin shot blast
10 di area shot blast foundry plant 2. Berdasarkan perhitungan yang sudah
dilakukan, nilai OEE mesin sko? blast 10 minggu pertama bulan Maret 2019 s.d
minggu kelima bulan Mei 2019 masih dibawah standar. Sedangkan nilai MTBF dan
MTTR menunjukkan bahwa mesin masih sering mengalami kerusakan dan
membutuhkan waktu yang lama dalam proses perbaikan. Selain itu, six big losses
juga masih terjadi pada mesin ini. Maka dari itu, dengan kondisi yang demikian
dilaukan perbaikan serta penerapan TPM guna mengurangi six big losses pada
mesin shot blast 10. Perbadingan hasil perhitungan sebelum dan sesudah perbaikan
dapat dilihat pada Tabel 5.19.
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Tabel 5.19 Perbandingan Nilai Mesin Shot Blast 10 Sebélum dan Sesudah

Perbaikan
Nilai
Keterangan Sebelum Sesudah Selisih Ket
Perbaikan | Perbaikan
Nilai OEE (%) 40,48% 46,37% 5,89% Naik
MTBF (Jam/Kerusakan) 4,15 6,93 2,78 Naik
MTTR (Jam/Kerusakan) 1,91 2,52 0,61 Naik
Idle and Minor
Stoppages Loss (%) 46,88% 45,55% 1,33%‘_ o "Ijurun__;} '
(Sumber: Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.19 diatas, dapat dilihat bahwa terjadi peningkatan nilai
OEE mesin shot blast 10 dari 40,48% menjadi 46,37% dengan selisih 5,89%.
Kemudian untuk nilai MTBF mengalami kenaikan waktu antar kerusakan dari 4,15
jam 1nenjadi 6,93 jam dengan selisih 2,78 jam yang menunjukkan bahwa tingkat
kerusakan mesin menurun. Sedangkan nilai MTTR mengalami kenaikan dari 1,91
jam menjadi 2,52 jam yang menunjukkan bahwa proses perbaikan mesin masih
cukup lama dengan selisih 0,61 jam. Selain itu, pada faktor six big losses, nilai idle
and minor stoppages lcss mengalami penurunan dari 46,88% menjadi 45,55%
dengan selisih 1,33%.
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6.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil pembahasan dan analisis yang didapat dari penelitian
ini, maka dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Tingkat efektivitas mesin shot blast 10 berdasarkan perhitungan yang telah
dilakukan masih dibawah 85% menurut standar JIPM. Adapun nilai rata-rata
Overall Equipment Effectiveness (OEE) mulai dari minggu pertama bulan
Maret 2019 s.d. minggu kelima bulan Mei 2019 sebesar 40,48%.

2. Faktor-faktor yang menyebabkan rendahnya produktivitas mesin shot blast 10
dikarenakan ketersediaan operator maintenance terbatas, terjadi penumpukan
di proses pematah hasil casting, perencanaan kebutuhan steel shot kurang
diperhatikan, adanya kebocoran pada dinding mesin dan hisapan dust collector
kurang lancar.

3. Perhitungan nilai MTBF dan MTTR mesin shot blast 10 pada minggu pertama
bulan Maret 2019 s.d. minggu kelima bulan Mei 2019, nilai MTBF yaitu 4,15
jam/kerusakan, sedangkan niali MTTR yaitu 1,91 jam/kerusakan. Nilai
tersebut menunjukkan bahwa frekuensi kerusakan mesin tinggi dan waktu
proses perbaikan tiap kerusakan masih terbilang lama.

4. Jenis six big losses yang paling dominan dalam mempengaruhi efektivitas
mesin shot blast 10 adalah idle and minor stoppages loss dengan nilai 46,88%.
Sedangkan untuk /osses lainnya, breakdown loss sebesar 29,04%, set up and
adjustment loss sebesar 1,29%, reduce speed loss sebesar 22,69%, rework loss
sebesar 0,11%, dan yield/scrap loss tidak dapat dihitung karena proses tidak
menghasilkan scrap sama dengan 0%.

5. Setelah dilakukan perbaikan terjadi peningkatan pada nilai OEE sebesar
46,37%, nilai MTBF mengalami peningkatan waktu 6,93 jam/kerusakan yang
berarti selang waktu kerusakan tidak sering terjadi, nilai MTTR mengalami
kenaikan dikarenakan proses perbaikan masih membutuhkan waktu yang
cukup lama dengan waktu 2,52 jam/kerusakan, sedangkan idle and minor
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stoppages loss yang dominan mempengaruhi tingkat efektivitas mesin shot
blast 10 mengalami penurunan menjadi 45,55%.

6.2 Saran
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran
yang bersifat membangun yaitu :

1.

Perusahaan sebaiknya melakukan kegiatan preventive maintenance dengan
rutin berdasarkan jadwal yang telah dibuat dan rekondisi mesin secara
keseluruhan dengan tujuan untuk meningkatkan nilai OEE dan mencegah
terjadinya kerusakan yang tidak terduga serta menjaga kondisi mesin dalam
keadaan baik. 3

Perusahaan sebaiknya melakukan pelatihan képaéa operator produksi dan
operator maintenance dalam meningkatkan keterampilan melakukan
pemeliharaan mesin secara mandiri dan perbaikan mesin ketika mengalami
kerusakan.

Perusahzan sebaiknya memiliki komitmen tinggi dalam menjalankan Total
Productive Maintenance (TPM) secara konsisten agar dapat meminimasi idle

and minor stoppage loss serta dapat meningkatkan preduktivitas maupun

cfektivitas mesin.
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