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Abstrak

Salah satu upaya yang dapat dilakukan perusahaan manufaktur untuk menjaga kestabilan produksi
adalah melakukan pemeliharaan mesin atau peralatan. Sistem pemeliharaan mesin dapat digunakan
sebagai tolak ukur pengukuran efektivitas mesin produksi. PT. Setiaji Mandiri merupakan salah satu
perusahaan yang bergerak dibidang fibrecement manufacture. Kapasitas produksi sheet machine 3 PT.
Setiaji Mandiri yang tinggi menyebabkan sering terjadi permasalahan breakdown mesin yang tinggi dan
waktu setup mesin yang tidak standar. Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan metode yang
umum digunakan untuk mengukur dan memaksimalkan efektivitas berdasarkan pada tiga kategori Six Big
Losses yaitu availability rate, performance rate dan quality rate. Dari hasil perhitungan nilai OEE untuk
sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri secara garis besar masih berada dibawah nilai 85% yang
merupakan standar JIPM. Sehingga dalam penelitian ini dilakukan penentuan critical downtime
menggunakan diagram pareto. Berdasarkan hasil analisis, terdapat tiga critical downtime sheet machine
3 yaitu pada unit hydropulper, sheet stacker dan felt conveyor. Usulan yang diberikan untuk mengurangi
tingginya breakdown yang disebabkan oleh ketiga critical downtime tersebut antara lain penerapan
autonomous maintenance dan perubahan sistem pemeliharaan yang semula corrective menjadi
preventive maintenance.

Kata kunci : Maintenance, Overall Equipment Effectiveness

I. PENDAHULUAN

Proses produksi yang berlangsung dalam suatu industri manufaktur hampir semuanya
menggunakan mesin dan peralatan. Menurut Siringoringo dan Sudiyantoro (2004) semakin
seringnya mesin bekerja untuk memenubhi target produksi yang kadang melebihi kapasitas dapat
menurunkan kemampuan mesin, menurunkan umur mesin dan sering membutuhkan pergantian
komponen yang rusak. Apabila mesin atau peralatan yang digunakan mengalami kerusakan
maka proses produksi akan terhambat. Salah satu permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan
manufaktur adalah bagaimana melaksanakan proses produksi seefisien dan seefektif mungkin.
Menurut Lazim dan Ramayah (2010) untuk beroperasi secara efisien dan efektif, perusahaan
manufaktur perlu memastikan bahwa tidak terdapat gangguan produksi yang disebabkan oleh
kerusakan, pemberhentian dan kegagalan mesin. Pada umumnya penyebab gangguan produksi
dapat dikategorikan menjadi tiga, yaitu faktor manusia, mesin dan lingkungan. Faktor terpenting
dari kondisi tersebut adalah performance mesin yang digunakan (Wahjudi et al., 2009).

Salah satu upaya yang dapat dilakukan perusahaan manufaktur untuk menjaga
kestabilan produksi adalah melakukan pemeliharaan mesin atau peralatan. Sharma et al. (2011)
mendefinisikan pemeliharaan sebagai aktivitas yang diperlukan untuk menjaga fasilitas pada
kondisi yang diinginkan sehingga memenuhi kapasitas produksinya. Filosofi pemeliharaan yang
kemudian berkembang dan mulai diterapkan dalam perusahaan manufaktur adalah Total
Productive Maintenance (TPM). Penerapan TPM dalam perusahaan manufaktur diukur
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Pengukuran OEE didasarkan
pada tiga kategori Six Big Losses yaitu availability rate, performance rate dan quality rate,
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menurut Stephens dalam Wahjudi et al. (2009). Perkalian ketiga kategori tersebut menghasilkan
nilai OEE perusahaan yang nantinya dibandingkan dengan nilai OEE standar Japan Institute of
Plant Maintenance (JIPM). Dari perbandingan tersebut maka diketahui apakah sistem
pemeliharaan yang diterapkan oleh perusahaan telah berstandar JIPM atau belum.

PT. Setiaji Mandiri sebagai salah satu perusahaan yang bergerak dibidang fibrecement
manufacture sering mengalami permasalahan breakdown mesin yang tinggi dan waktu setup
mesin yang tidak standar. Hal tersebut menghambat jalannya proses produksi yang berdampak
pada penurunan kapasitas produksi. Pada saat dilakukan penelitian, PT. Setiaji Mandiri
menerapkan sistem pemeliharaan corrective maintenance, yaitu melakukan perbaikan ketika
terdapat kerusakan. Namun juga dibantu dengan planned maintenance, dimana dijadwalkan
setiap satu minggu mesin berhenti total untuk dilakukan perbaikan.

Dalam penelitian ini, metode OEE digunakan untuk menghitung efektivitas mesin di
PT. Setiaji Mandiri. Selanjutnya menentukan critical downtime menggunakan diagram pareto
dan kemudian menentukan penyebab kerusakan mesin produksi dengan menggunakan analisis
diagram tulang ikan (fishbone). Sehingga nantinya pendekatan TPM digunakan untuk usulan
perbaikan terhadap sistem perawatan dengan menerapkan sistem pencegahan.

II. TINJAUAN PUSTAKA

Tinjauan pustaka bertujuan untuk mempelajari penelitian terdahulu yang sejenis,
sehingga dapat diketahui perbedaan dan posisi penelitian terdahulu dengan penelitian yang
dilakukan sekarang. Untuk lebih jelasnya Tabel 1 memetakan perbandingan penelitian terdahulu
dengan penelitian yang dilakukan sekarang.

Tabel 1 Perbandingan penelitian terdahulu dengan penelitian yang dilakukan sekarang

Bulent Dal,
» Phil . s
eneliti ) Riajeng Rizqi | Roland Joko SR
Il.'g“ el Amalia Sukwadi Susetyo N md]m.
Aspek Richard (2006) (2008) (“DD@) Hapsari
AP Greathanks - o o (2011)
(2000)
Menyelidiki Mengukur
peran OEE _ efektivitas _
sebagai E%iﬂm sebelum E%iﬂm Mengukur
Tujuzn indikator Srekias den SRS efektivitas
aktivitas b sesudzh ma?;f mesin
proses equipment penerapan produst produksi
petbaikan TPM
CEE dan OEE dan ; OEE,
Metode oFE Multiple Paved | OEEEMEA| Digram
Analisis Linear Sample t- ) Pareto dan
Ragresion tast fishbone
.| Mengetzhui
_ - | Mengetzhut BT
, .| Mengetahui petbedazn RPN Mengetzhui
Mengstzhui persamaan o tertinggi dan i
peran dan | regresi untuk kﬁﬂzi nilai g;{:;fime dem
Hasil kontribusi | memfokusken | probabilitas iy N
pengolzhan | OEE sebagai | mencari skar sebelum kegagalan kar penyebab
- alat ukur as2lzh 9 | et dari | 4202
parﬁ)rm;ce per_mas”mgan sesudzh m%?i.n 2| mesim
equipment pe#_epr;gan produksi produksi

A. Maintenance

Pemeliharaan atau perawatan dalam suatu industri merupakan salah satu faktor penting
dalam mendukung proses produksi. Oleh karena itu proses produksi harus didukung oleh
peralatan yang siap bekerja setiap saat dan handal. Untuk mencapai hal itu maka peralatan-
peralatan penunjang proses produksi ini harus mendapatkan perawatan yang teratur dan
terencana (Daryus, 2007).

Al-Turki (2011) menyatakan bahwa pemeliharaan merupakan seluruh aktivitas yang
berhubungan untuk memelihara tingkat availability dan reability sistem serta memelihara
kemampuan komponen untuk bekerja sesuai standar kualitas yang ditentukan. Simoes et al.
(2011) menyatakan bahwa pemeliharaan adalah fungsi logistik perusahaan, dimana biasanya
diintegrasikan ke dalam proses produksi.
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Sedangkan tujuan dilakukannya pemeliharaan menurut Corder (1996) antara lain

adalah :
1. Memperpanjang kegunaan asset (yaitu setiap bagian dari suatu tempat kerja, bangunan dan
isinya).

2. Menjamin ketersediaan optimum peralatan yang dipasang untuk produksi atau jasa untuk
mendapatkan laba investasi semaksimal mungkin.

3. Menjamin kesiapan operasional dari seluruh peralatan yang diperlukan dalam keadaan
darurat setiap waktu.

4. Menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana tersebut.

B. Maintenance Performance Measurement
Parida and Kumar (2006) menyatakan bahwa tingkat efisiensi dan efektivitas sistem

pemeliharaan memiliki peran yang penting dalam kesuksesan dan keberlangsungan sebuah
perusahaan. Sehingga performance dari sistem tersebut perlu diukur menggunakan sebuah
teknik pengukuran kinerja. Beberapa alasan yang mendukung pentingnya MPM menurut Parida
dan Kumar (2006) yaitu :

1. Untuk mengukur nilai yang ditimbulkan oleh pemeliharaan.
Untuk menganalisis investasi yang dilakukan.
Untuk meninjau sumber daya yang dialokasikan.
Untuk menciptakan lingkungan kerja yang sehat dan aman.
Untuk berfokus pada knowledge management.
Untuk beradaptasi dengan tren baru pada strategi operasi dan pemeliharaan.
Untuk perubahan organisasi secara struktural.

Nk wN

C. Overall Equipment Effectiveness

Borris (2006) menyatakan OEE merupakan pengukuran kritis yang digunakan dalam
penerapan TPM untuk mengevaluasi kapabilitas sebuah peralatan dalam sebuah sistem
produksi. OEE terdiri dari tiga komponen utama yaitu availability, performance, dan quality.
Ketiga nilai komponen tersebut mencakup seluruh pokok permasalahan yang dapat
mempengaruhi seberapa banyak produk yang dapat dihasilkan oleh peralatan dan operator
sistem yang digunakan.

Nakajima dalam Amalia (2006) mendefinisikan Overall Equipment Effectiveness (OEE)
adalah metode yang digunakan sebagai alat ukur (metric) dalam penerapan TPM guna menjaga
peralatan pada kondisi ideal dengan menghapuskan six big losses peralatan. Nakajima dalam
Dal et al. (2000) mendefinisikan six big losses sebagai berikut :

1.  Equipment failure/breakdown losses, dikategorikan sebagai kerugian waktu akibat
penurunan produktivitas dan kerugian kualitas akibat adanya defect.

2. Set-up/adjustment time losses, merupakan hasil dari downtime dan defect yang terjadi
ketika produksi dari item yang terakhir dan peralatan ditentukan sebagai prasyarat dari
item yang lainnya.

3. Idling and minor stop losses, terjadi ketika produksi diinterupsi oleh temporary
malfunction atau mesin yang sedang berhenti.

4. Reduced speed losses, merupakan perbedaan antara design speed dengan actual
operating speed.

5. Reduced yield, merupakan Josses yang terjadi selama tahap-tahap awal dari produksi
ketika start up mesin hingga mencapai kondisi stabil.

6. Quality defects and rework, merupakan Josses di dalam kualitas yang disebabkan oleh
malfunctioning production equipment.

Six big losses yang pertama dan kedua dikenal sebagai downtime losses yang digunakan untuk
membantu dalam menghitung nilai availability sebuah mesin. Availability (AV) merupakan
suatu rasio yang menggambarkan pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi
mesin atau peralatan. Formula yang digunakan untuk menghitung availaibility adalah :
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Loaging Tims — Down Time
Loading Time

Availability =

Losses yang ketiga dan keempat merupakan kerugian kecepatan yang menentukan performance
efficiency (PE) dari sebuah mesin. Nakajima dalam Amalia (2006) menyatakan PE merupakan
suatu rasio yang menggambarkan kemampuan dari peralatan dalam menghasilkan barang.
formula yang digunakan untuk menghitung performance efficiency adalah :

PE = Speed operating rate X Net operating rate

Untuk /osses yang kelima dan keenam dianggap sebagai kerugian akibat adanya defects.
Menurut Susetyo (2009) 100% quality berarti tidak ada produk yang direject maupun rework.
Formula yang digunakan untuk menghitung quality rate adalah :

cutsut produksi— Reject
output produksi

Quality Rite =

III. METODOLOGI
A. Objek Penelitian

Obyek penelitian dalam penelitian ini adalah Sheet Machine 3 pada PT. Setiaji
Mandiri yang beralamatkan di Jalan Solo Km.12.5, Kalasan, Yogyakarta.

B. Variabel Data
Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini adalah :
1.Data Jam Kerja Mesin
Data jam kerja mesin merupakan data yang menunjukkan jumlah waktu mesin produksi
beroperasi. Data jam kerja mesin meliputi :
a.Data Total Time mesin
Data total time mesin merupakan data yang menunjukkan total keseluruhan waktu
yang tersedia pada suatu mesin untuk beroperasi dalam 1 hari (3 shift).
b.Data Waktu Setup Mesin
Data waktu setup mesin merupakan data yang menunjukkan berapa lama waktu yang
dibutuhkan Sheet Machine 3 untuk persiapan mulai beroperasi.
c.Data Waktu Downtime Mesin
Data waktu downtime mesin merupakan data yang menunjukkan berapa lama waktu
Sheet Machine 3 mengalami kerusakan dan mengalami perbaikan, hingga mesin
produksi tersebut dapat beroperasi kembali.

2.Data Hasil Produksi
Data hasil produksi merupakan data yang menunjukkan keseluruhan jumlah output
produk yang diproduksi selama mesin beroperasi dalam 3 shift. Data hasil produksi
meliputi data jumlah produk baik (good product) dan data jumlah produk cacat (reject).
Dalam data jumlah produk cacat termasuk di dalamnya jumlah produk cacat yang masih
dapat di-recycle (initial reject) dan jumlah produk cacat yang tidak dapat di-recycle (final
reject).

3.Data Kerusakan Per-Unit Mesin
Data kerusakan per-unit mesin merupakan data yang menunjukkan kerusakan yang terjadi
pada unit mesin. Data kerusakan per-unit mesin meliputi :
a. Data Frekuensi Kerusakan per-unit Mesin
Data frekuensi kerusakan per-unit mesin merupakan data yang menunjukkan jumlah
kerusakan yang terjadi pada tiap unit mesin.
b.Data Jam henti per-unit Mesin
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Data jam henti per-unit mesin merupakan data yang menunjukkan lamanya waktu
unit mesin mengalami kerusakan dan perbaikan sehingga dapat beroperasi kembali.

Iv. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Perhitungan Availability

Untuk menghitung nilai availability data yang digunakan adalah data jam kerja mesin.
Dalam perhitungan nilai availability, terlebih dulu dilakukan perhitungan untuk mengetahui
loading time. Contoh perhitungan loading time untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :

Loading Time = Total Time — Planned Stop Time
= 1440 - 80 = 1360 menii

Selanjutnya, dilakukan perhitungan untuk mengetahui operation time. Contoh
perhitungan operation time untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :

Oparation Tims = Loading Time — lesfup Time + Downtimal

— 1440 (20 4+ 5BE) — T7Emamit

Maka contoh pehitungan availability untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :

Operatirng Time
Availabiity = ——————
Loading Time

=7 1.5699
T 1380 "

Gambar 1 memperlihatkan grafik hasil perhitungan availability harian periode Maret
sampai dengan Juni 2011:

Grafik Availability
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JIPM

1 3 5 7 9 11 12 15 17 19 21 23 25 27 29 31

Gambar 1 Grafik availability harian bulan Maret-Juni 2011

Berdasarkan Gambar 1 di atas, dapat diketahui bahwa availability aktual sheet machine
3 untuk bulan Maret 2011 memiliki rata-rata 76.19%, bulan April 2011 memiliki rata-rata
81.68%, bulan Mei 2011 memiliki rata-rata 80.91% dan bulan Juni 2011 memiliki rata-rata
84.48%.

Availability atau pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin atau
peralatan aktual sheet machine 3 rata-rata secara keseluruhan masih berada di bawah standar
JIPM sebesar 90%. Hal tersebut dikarenakan tingginya downtime yang terjadi pada sheet
machine 3. Akan tetapi pada setiap bulannya availability mengalami peningkatan. Hal tersebut
menunjukkan bahwa PT. Setiaji Mandiri melakukan peningkatan terhadap ketersediaan waktu
operasi mesin untuk sheet machine 3.
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B. Perhitungan Performance Efficiency

Dalam perhitungan nilai performance efficiency, terlebih dahulu dilakukan perhitungan
untuk mengetahui jumlah output produksi. Untuk mengetahui jumlah output produksi,
dilakukan perhitungan output mesin dikurangi dengan jumlah lembar kosong. Contoh
perhitungan untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :

output produksi = outpat mesin — lembar kocsong

= 1370 - 40 = 1330 lembar

Selanjutnya dilakukan perhitungan untuk mengetahui actual cycle time.

. operation time
actual cycle time = —————
output produksi

_ 775
EEED

=0.62271 monit it

Untuk theorytical cycle time, PT. Setiaji Mandiri memiliki ketetapan waktu siklus ideal
sheet machine 3 yaitu 3 unit/menit atau 0.333 menit/unit. Kemudian dilakukan perhitungan
untuk speed operating rate. Contoh perhitungan speed operating rate untuk tanggal 1 Maret
2011 adalah:

theorytical cycle tire

Speed operating rate = —
actual zycle time

0333

=—=0 4
0.58271 0.5720

Selanjutnya dilakukan perhitungan untuk net operating rate. Contoh perhitungan untuk tanggal
1 Maret 2011 adalah :

OUTPUT Proliesl > OCTLGL CYCLE TS

Nat oparatisg rata =
operating time

L3 UsELIL 1
775

Maka contoh pehitungan performance efficiency untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :
PE = Speed sperating rate ¥ Net operating rate

=0.57204 = 1 = 0.57204

Gambar 2 memperlihatkan grafik hasil perhitungan performance efficiency harian
periode Maret sampai dengan Juni 2011 :

Grafik Performance Efficiency
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Gambar 2 Grafik performance efficiency harian bulan Maret-Juni 2011

139



Spektrum Industri, 2012, Vol. 10, No. 2 108-199 ISSN : 1963-6590

Berdasarkan Gambar 2 di atas, dapat diketahui bahwa performance efficiency aktual
sheet machine 3 untuk bulan Maret 2011 memiliki rata-rata 71.72%, bulan April 2011 memiliki
rata-rata 71.80%, bulan Mei 2011 memiliki rata-rata 84.31% dan bulan Juni 2011 memiliki rata-
rata 86.89%.

Performance efficiency atau kekonsistenan mesin/peralatan sesuai kecepatan teoritis
untuk kegiatan operasi aktual sheet machine 3 rata-rata secara keseluruhan masih berada di
bawah standar JIPM sebesar 95%. Hal tersebut dikarenakan kinerja sheet machine 3 yang
berada di bawah standar ketetapan kecepatan waktu ideal yang ditetapkan oleh PT. Setiaji
Mandiri. Akan tetapi pada setiap bulannya mengalami peningkatan. Hal tersebut menunjukkan
bahwa PT. Setiaji Mandiri melakukan peningkatan terhadap performance mesin/peralatan untuk
kegiatan operasi pada sheet machine 3.

C. Perhitungan Quality Rate

Untuk menghitung nilai quality rate data yang digunakan adalah data hasil produksi.
Dalam perhitungan nilai quality rate, terlebih dahulu dilakukan perhitungan untuk mengetahui
jumlah good unit. Contoh perhitungan untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :

good unit = output produksi — reject
= 1330 —5 = 1325 lembar

Kemudian menghitung nilai quality rate. Contoh perhitungan untuk tanggal 1 Maret
2011 adalah:

litw Fate = Good Unit
Quality fia E_uucpucprun’u?fs[
_E_U FIG24
T 1330

Gambar 3 memperlihatkan grafik hasil perhitungan quality rate harian periode Maret
sampai dengan Juni 2011 :

Grafik Quality Rate
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Gambar 3 Grafik quality rate harian bulan Maret-Juni 2011

Berdasarkan Gambar 3 di atas, dapat diketahui bahwa quality rate aktual sheet machine
3 untuk bulan Maret 2011 memiliki rata-rata 99.92%, bulan April 2011 memiliki rata-rata
99.69%, bulan Mei 2011 memiliki rata-rata 99.78% dan bulan Juni 2011 memiliki rata-rata
99.87%.

Quality rate atau kemampuan peralatan dalam menghasilkan produk yang sesuai
dengan standar aktual sheet machine 3 rata-rata secara keseluruhan sudah mencapai standar
JIPM sebesar 99%.
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D. Perhitungan Overall equipment Effectiveness
Contoh perhitungan overall equipment effectiveness untuk tanggal 1 Maret 2011 adalah :
DEE = AV PE X QR
= 0.5699 ¥ 0.57204 ¥ 0.97624 = 0.32475

Gambar 4 memperlihatkan grafik hasil perhitungan quality rate harian periode Maret sampai
dengan Juni 2011 :

Grafik OEE

I
W | Wy 1

Gambar 4 Grafik overall equipment effectiveness harian bulan Maret-Juni 2011

Berdasarkan Gambar 4 di atas, dapat diketahui bahwa overall equipment effectiveness
aktual sheet machine 3 untuk bulan Maret 2011 memiliki rata-rata 48.04%, bulan April 2011
memiliki rata-rata 50.59%, bulan Mei 2011 memiliki rata-rata 61.84% dan bulan Juni 2011
memiliki rata-rata 63.71%.

Seperti dijelaskan oleh Borris (2006) OEE merupakan hasil dari availability,
performance dan quality. Apabila salah satu dari ketiga faktor tersebut memiliki nilai yang
kecil, maka akan mempengaruhi nilai OEE secara drastis. Meskipun ditunjang dengan indeks
nilai quality yang sudah memenuhi standar JIPM, akan tetapi faktor OEE yang lain (availability
dan performance) yang dimiliki PT. Setiaji Mandiri berada dibawah standar JIPM. Sehingga
overall equipment effectiveness atau tingkat efektivitas mesin/peralatan secara keseluruhan
aktual sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri rata-rata secara keseluruhan masih berada di bawah
standar JIPM sebesar 85%. Akan tetapi pada setiap bulannya rata-rata nilai OEE mengalami
peningkatan. Hal tersebut menunjukkan bahwa PT. Setiaji Mandiri melakukan peningkatan
efektivitas mesin atau peralatan secara keseluruhan untuk kegiatan operasi pada sheet machine
3.

E. Penentuan Critical Downtime

Critical Downtime adalah downtime yang paling berpengaruh terhadap efektivitas
mesin produksi. Data yang digunakan adalah data frekuensi kerusakan per-unit mesin harian
selama bulan Maret sampai dengan Juni 2011.

Langkah penentuan critical downtime terlebih dahulu dilakukan pengurutan data
frekuensi kerusakan mesin. Pengurutan dilakukan untuk mengetahui urutan unit mesin yang
memiliki frekuensi yang paling besar hingga yang terkecil. Tabel 2 merupakan hasil pengurutan
data frekuensi kerusakan mesin :

Tabel 2 Pengurutan Data Frekuensi Kerusakan

Unit Mesin Frekuensi | Presentasi Frekuensi EN@M Kumulatif

s | Kerusakan Kerusakan Frekuensi Kerusakan
Hvdropulper 79 2532 25.32
Stacker Sheet 79 25.32 50.64
Felt Convevor 70 2244 73.08
Forming Roll o8 18.59 91.67
Rotari Saw 26 8.33 100
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Selanjutnya hasil pengurutan data frekuensi kerusakan mesin diolah menjadi diagram
pareto. Gambar 5 memperlihatkan hasil pengolahan data frekuensi kerusakan mesin pada tiap
unit mesin menjadi diagram pareto.

Frekuensi Kerusakan

S0
80
70
60
50

120

100 mm Frekuensi
20 Kerusakan

60

.
=]

Frequency

30
20
10

40
20
—l—prezentase
kumulatif
frekuensi
kerusakan

Gambar 5 Diagram Pareto Critical Downtime

Berdasarkan diagram pareto pada Gambar 5 diketahui bahwa terdapat 3 unit mesin yang
menyebabkan 80% frekuensi kerusakan yang terjadi yaitu unit mesin hydropulper, stacker
sheet dan felt conveyor. Maka critical downtime pada penelitian ini yaitu pada unit mesin
hydropulper, stacker sheet dan felt conveyor.

F. Penentuan Penyebab Critical Downtime

Jenis downtime yang dianalisa untuk diketahui penyebabnya diambil sesuai dengan
hasil critical downtime yang terseleksi yaitu pada unit mesin hydropulper, stacker sheet dan felt
conveyor. Diagram sebab akibat (fishbone) disusun dan dibentuk melalui pengamatan dan
wawancara. Wawancara dilakukan dengan melibatkan Kasubsie maintenance, Kasubsie PPIC
dan Kasubsie produksi. Faktor-faktor penyebab terjadinya downtime adalah sebagai berikut :

a.Unit Hydropulper

_ Downtime
» Hydropulper

Leatak pulp lin= 3
paling jauh = =
PompaPenggerak rusak Perbaikan atau
Selan ansfermsak

penggantian pisau
Pulp banyak

akn

transfer PLN mati
—_

proses transfer berhenti prosesadukanberhenti

Gambar 6 Fishbone downtime hydropulper
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b.Unit Sheet Stacker

perbaikan brake sheet

Seal brak
shestbocor

stacker emor
Setting L/8 braks
shest salsh

. Downtime
© Sheet Stacker

Kabelmesin sheet
e 1 <bi
Vace um;.lda;]kblsa stackerkorslet
menyedot barang
iadi Limit switch
error
Formsrbox

Longracktidak

L/F geser berfungsi

Satting
LEs
lengan sheet stacker emor mesinshest stacker error
Gambar 7 Fishbone downtime sheet stacker

c¢. Unit Felt Conveyor

larutan HCLhahis pencucianlembaranfsit
Jeltkotor

watermark

Downtime
» Felt Conveyor

Conveyor
rollerlepas

Setelan, lembaran

tidak pas
Setting pintu buansan
tidak banar
Jeltconveyor geser comvevor transfermacet

BSputus

Gambar 8 Fishbone downtime felt conveyor

V. KESIMPULAN

Berdasarkan analisis data yang telah dilakukan terhadap nilai dan komponen OEE yang
merupakan pengukuran kritis yang digunakan dalam penerapan TPM untuk mengevaluasi
kapabilitas peralatan dalam sebuah sistem produksi, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa :

1. Sistem manajemen pemeliharaan mesin produksi (Sheet machine 3) yang diterapkan di
PT. Setiaji Mandiri adalah corrective maintenance, yaitu melakukan perbaikan ketika
terdapat kerusakan dibantu dengan planned maintenance, dimana dijadwalkan setiap satu
minggu mesin berhenti total untuk dilakukan perbaikan.

2. Dilihat dari indeks nilai OEE, sistem pemeliharaan sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri
belum sesuai dengan standar JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) karena belum
memenuhi standar JIPM sebesar 85%. Hal tersebut juga menunjukkan keseluruhan
efektivitas peralatan sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri masih rendah.

3. Penyebab terjadinya linestop Sheet Machine 3 PT. Setiaji Mandiri atau disebut juga
critical downtime yaitu pada unit mesin hydropulper, stacker sheet dan felt conveyor.

4. Usulan perbaikan sistem pemeliharaan sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri adalah :

a. Penerapan pilar TPM yaitu autonomous maintenance yang bertujuan meningkatkan
tingkat kepekaan operator terhadap kondisi sheet machine 3. Serta meningkatkan
kemampuan operator untuk melakukan pemeliharaan mandiri sehingga mengurangi
lamanya downtime.
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b. Perubahan sistem pemeliharaan yang semula corrective maintenance (perbaikan
setelah ada kerusakan) menjadi preventive maintenance (pencegahan kerusakan).
Preventive maintenance dapat dilakukan dengan membuat jadwal pemeliharaan
ringan guna mengecek setiap bagian mesin.

c. Melakukan pengecekan terhadap komponen bergerak (seperti : roll conveyor, felt
conveyor dan lengan sheet stacker) sebelum mulai beroperasi. Tujuannya adalah
memeriksa letak presisi, agar pada saat beroperasi tidak mengalami pergeseran yang
menyebabkan downtime.

d. Penerapan sistem kanban untuk mengurangi downtime akibat menunggu suplai
bahan baku, pulp maupun larutan HCL.
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