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Abstrak

Berdasarkan data kerusakan dari perusahaan PT. XYZ, mesin ILA-0005 merupakan mesin yang paling
banyak mengalami kerusakan sehingga diperlukan adanya kegiatan maintenance. Total Productive
Maintenance (TPM) merupakan suatu pendekatan dalam Preventive Maintenance yang dapat digunakan
perusahaan untuk mengevaluasi efektivitas fasilitas perusahaan. Evaluasi tersebut dilakukan untuk
meningkatkan nilai Overall"Equipment Effectiveness (OEE) dan mengeliminasi-kerugian utama yang
dikenal dengan Six Big Losses. Pengolahan data yang dilakukan berdasarkan data dari tahun 2016-2017,
dan dari hasil perhitungan didapatkan nilai OEE pada tahun 2016 sebesar 88.734% dan pada tahun 2017
sebesar 83.859%. Pada perhitungan Six Big Losses mesin menunjukan bahwa persentase kerugian mesin
pada tahun 2016 yang paling dominan terjadi Idling and Minor Stoppage Loss sebesar 43,33% dan pada
tahun 2017 terjadi Reduced Speed Loss sebesar 55,47%. Hasil penelitian ini kemudian dapat digunakan
untuk menunjukan bahwa efektivitas mesin ILA-0005 masih harus dilakukan perbaikan dengan cara
berfokus mengeliminasi kerugian yang paling dominan. Selanjutnya dengan menerapkan konsep 8 pilar
Total Productive Maintenance (TPM) yang berfokus pada pilar Autonomus Maintenance.

Kata Kunci: Maintenance, Preventive Maintenance, TPM, OEE, Six Big Losses, Autonomus Maintenance

Abstract

Based PT. XYZ’s machine breakdown data, the ILA-0005 machine is the most frequently breakdowned
machine so it needs maintenance procurement. Total Production Maintenance (TPM) is an approach in
Preventive Maintenace that can be used by a company to evaluate the effectiveness of their facilities. The
evaulation is undertaken to improve the facility Overall Equipment Effectiveness (OEE) score and to
eliminate the major losses known as Six Big Losses. The data processing conducted based on the historical
data from 2016-2017, and based on the calculation, results obtained that the OEE score in 2016 is
88.734% and in 2017 is 83.859%. On the calculation of Six Big Losses, the machine shows that the
percentage of machine losses in 2016 is the most dominant with the Idling and minor stoppage loss is
43.33% and the Reduced Speed Loss is 55.47% in 2017. The result of this research can then be used to
show that the effectiveness of ILA-0005 machine remains to be improved by focusing on eliminating the
most dominant losses. Furthermore, by applying the concept of 8 pillars of Total Productive Maintenance
(TPM) which focuses on the pillars of Autonomus Maintenance.

Keywords: Maintenance, Preventive Maintenance, TPM, OEE, Six Big Losses, Autonomus Maintenance




ISSN : 2355-9365 e-Proceeding of Engineering : Vol.5, No.3 Desember 2018 | Page 6560

1. Pendahuluan

PT. XYZ adalah salah satu perusahaan otomotif di Indonesia. PT. XYZ ini memiliki 2 tipe proses, yaitu tipe A
dan tipe B. Proses yang dilakukan pada tipe A yaitu, Engine Mach, Assembly, dan Packing Vanning Division
(CEVD). Sedangkan proses yang dilakukan pada tipe B yaitu, Casting, Press, dan Die Jig and Creation Division
(DJCD). Penulis melakukan penelitian pada divisi Maintenance. Proses yang dilakukan pada divisi ini berada di
tipe A yaitu, melakukan maintenance mesin pada proses pembuatan mesin mobil. Penulis melakukan penelitan
pada proses TR Crank Shaft Line karena pada proses ini paling sering terjadi kerusakan mesin. Pada proses TR
Crank Shaft Line terdapat 38 mesin. Berikut merupakan data kerusakan mesin pada proses TR Crank Shaft Line.
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Gambar 1. Jumlah mesin dan kerusakan tahun 2014-2017

Berdasarkan Gambar 1.1 mesin ILA-0005 merupakan mesin yang paling banyak mengalami kerusakan sehingga
diperlukan adanya kegiatan maintenance di PT. XYZ. Pada bagian ini penulis mengambil data kerusakan pada
mesin ILA-0005 dari tahun 2016-2017 yaitu mencapai 164 kali kerusakan.
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Gambar 2. Jumlah Kerusakan Mesin Tahun 2016-2017

Mesin ILA-0005 ini sering mengalami downtime yang menyebabkan perusahaan harus mengejar target produksi
dengan meningkatkan jam kerja mesin atau operator. Total Productive Maintenance (TPM) merupakan salah
satu metode proses maintenance yang dikembangkan untuk meningkatkan produktifitas di area kerja, dengan
cara membuat proses tersebut lebih reliable dan lebih sedikit terjadi pemborosan. Evaluasi penerapan Total
Productive Maintenance (TPM) dilakukan dengan menggunakan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
sebagai indikator dan juga sebagai alat mencari penyebab ketidakefektifan dari mesin tersebut dengan melakukan
perhitungan Six Big Losses untuk mengetahui faktor yang berpengaruh dari Six Big Losses yang ada serta
melakukan analisis terhadap faktor yang memberikan kontribusi paling besar menggunakan diagram fishbone.
Selanjutnya penulis memberikan rekomendasi untuk mengatasi permasalahan utama dari faktor Six Big Losses.
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2. Dasar Teori dan Metodologi

2.1. Manajemen Perawatan

Definisi manajemen perawatan adalah suatu proses pengelolaan pekerjaan perawatan melalui suatu proses
perencanaan, pengorganisasian, serta pengendalian operasi perawatan untuk memberikan performansi mengenai
fasilitas industri [1].

2.2. Total Productive Maintenance (TPM)

Total Productive Maintenance (TPM) adalah 'metode yang™bertujuan untuk memaksimalkan effisiensi
penggunaan peralatan, dan memantapkan sistem perawatan preventif yang dirancang untuk keseluruhan
peralatan dengan mengimplementasikan suatu aturan dan memberikan motivasi kepada seluruh bagian yang
berada dalam suatu perusahaan tersebut, melalui peningkatan komponenisipasi dari seluruh anggota yang terlibat
mulai dari manajemen puncak sampai kepada level terendah [2]. TPM sekarang terdiri dari delapan bagian yang
berbeda yang telah dikenal sebagai pilar. Setiap pilar memiliki tanggung jawab yang berbeda, namun memiliki
area dimana mereka saling tumpang tindih. Pilar ini berfokus padahal-hal yang paling terkait dengan
pemeliharaan dan produktivitas [3]. Pilar-pilar tersebut yaitu, Initial Phase Management, Health and Safety,
Education & Training, Autonomous Maintenance, Quality Maintenance, Focused Improvement, Support
Systems.

2.3. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

OEE telah dicatat sebagai pengukuran utama TPM. OEE merupakan produk dari six big losses pada
mesin/peralatan [4]. Nilai standar internasional dari OEE adalah 85%. Nilai OEE merupakan perkalian dari nilai
availability, performance efficiency, dan rate of quality.

a. Availability. Untuk dapat mengetahui berapa persen ketersediaan efektivitas pada mesin.
Availability = (operating time / loading time) x 100%
= ((loading time-downti/me) / loading time) x 100%
b. Performance efficiency. Untuk mengetahui nilai performansi dari efektifitas mesin.
Performance Efficiency = (( processed amount x theoretical cycle time) / operating time) x 100%
¢. Rate Of Quality Product. Sebagai ukuran kemampuan peralatan dalam menghasilkan produk yang sesuai
dengan standar.
Quality Product = (( processed amount - number of defect) / processed amount) x 100%

2.4. Six Big Losses

Enam kerugian besar (six big losses) dijelaskan sebagai berikut [4]':

1. Downtime (Penurunan waktu)
a. Equipment failure/Breakdown (Kerugian karena kerusakan peralatan).
b. Set-up and adjustment (Kerugian karena pemasangan dan penyetelan).

2. Speed losses (Penurunan Kecepatan)
a. Idling and minor stoppages (Kerugian karena beroperasi tanpa beban maupun berhenti sesaat).
b. Reduced speed (Kerugian karena penurunan kecepatan).

3. Defect (Cacat)
a. Process defect (Kerugian karena produk cacat'maupun karenakerja produk diproses ulang).
b.Reduced yieled losses (Kerugian pada awal waktu produksi hingga mencapai waktu produksi yang stabil).

2.5. Fishbone Diagram

Fishbone Diagram/ Cause and Effect Diagram dikenal juga sebagai Ishikawa diagram merupakan metode grafik
yang dapat digunakan untuk menganalisis akar penyebab permasalahan. Berawal dari problem statement, yang
kemudian di ikuti dengan penyebab yang memungkinkan terjadinya masalah yang diklasifikasikan kedalam
beberapa kategori seperti mesin, material, pengukuran, metode, manusia, dan lingkungan [6].

2.6. Model Konseptual

Model konseptual adalah bentuk aliran yang dapat menunjukan hubungan-hubungan rangkaian konsep
pemikiran untuk menjadi podoman penelitian agar dapat dengan mudah mencapai tujuan yang diinginkan.
Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi tingkat efektifitas mesin dengan menghitung nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dan menganalisa pengaruh dari Six Big Losses yang menyebabkan berkurangnya
produktivitas mesin. Dengan bantuan penerapan metode Total Productive Maintenance (TPM) dapat membantu
meningkatkan produtivitas kerja mesin dan juga human. Dari hasil identifikasi kedua metode ini dapat diberikan
usulan atau rekomendasi maintenance terkait permasalahan yang ditemukan.
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3. Pembahasan

3.1 Pencapaian Overall
Dari hasil pengumpulan
Effectiveness (OEE) untuk
mempengaruhi pada perhitungan OEE ini berada
Quality dengan nilai standar internasional dari OEE a %.

ailibility, Performance Efficiency, dan Rate of

Tabel 1. Standard OEE Standar Word Class

Availability | 90.0%

Performance | 95.0%

Quality 99.9%

Overall OEE | 85.0%

Didapatkan nilai OEE pada tahun 2016 sebesar 88.734% dan tahun 2017 sebesar 83.859%. Nilai tersebut dengan
komposisi ketiga rasio sebagai berikut:

— Availability sebesar 93,04% pada tahun 2016 dan pada tahun 2017 sebesar 95,40%.

— Performance rate sebesar 95,98% pada tahun 2016 dan pada tahun 2017 sebesar 88,33%.

— Quality rate sebesar 99% pada tahun 2016 dan pada tahun 2017 sebesar 99,52%.

3.2 Analisis Six Big Losses
Tabel 2. Perl&ungan Six Big Lﬁses tahun 2016

. Persentase
. Total Time )
No Six Big L osses Persentase (%) | Kumulatif
Loss (Jam)
(%)
1 Idling and Minor Stop 4333 43 33
2 Reduced Speed Los 18.94 62.27
3 E gipment Failure Lo 8.74 71.01
4 Set-Up dan Adjustment 26.32 97.33
5 Defect Loss 257 99 89
0 Reduced Yield Loss . 0.11 100.00
Jumlah 797.90
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Tabel 3. Perhitungan Six Big Losses tahun 2017

L. Total Time |Persentase Pelsentas-e
No Six Big Losses Loss (Jam) ©%) Kumulatif
(%)
1 Idling and Minor Stoppage 243.15 3047 3047
2 Reduced Speed Loss 442.59 5547 85.94
3 Eqipment Failure Loss 57.65 7.23 93.17
4 Set-Up dan Adjustment loss 118.00 14.79 107.96
5 Defect Loss 16.12 2.02 109.98
6 Reduced Yield Loss 0.85 0.11 110.09
Jumlah 878.37

Berdasarkan Tabel 2 dan Tabel 3, maka didapatkan faktor Six Big Losses yang paling besar mempengaruhi nilai
efektivitas mesin ILA-0005 pada tahun 2016 adalah Idling and Minor Stoppage Loss sebesar 43,33% dan pada
tahun 2017 yaitu Reduced Speed Loss'sebesar.55,47%.

3.3 Analisa Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)
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Gambar 4. Fishbone Diagram

Setelah dilakukan analisis fishbone seperti pada Gambar 4, selanjutnya dilakukan identifikasi terkait faktor-
faktor yang mempengaruhi terjadinya Idling and Minor Stoppage Loss dan Reduced Speed Loss. Faktor tersebut
diantaranya, yaitu :

A. Manusia

1. Operator/teknisi kurang responsif dalam mengawasi proses operasi mesin karena tidak adanya sanksi
atau hukuman untuk operator/teknisi jika melakukan kesalahan dalam proses operasi mesin ILA-0005.

2. Operator/teknisi sering kelelahan dalam bekerja hal ini dikarenakan tekanan untuk menyelesaikan
perbaikan saat kerusakan diselesaikan dalam waktu yang cepat.

B. Material

Stock tidak tersedia, hal ini dikarenakan pengiriman material yang lama dari distributor. Pengiriman yang
lama juga disebabkan oleh sistem pemesanan yang rumit.
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C. Mesin

1. Mesin sudah tua, oleh karena itu saat dioperasikan mesin jadi tidak stabil dan komponen dari mesin
tersebut mudah aus. Hal ini terjadi dikarenakan kurangnya maintenance pada mesin.

2. Komponen mudah aus, dikarenakan kurangnya maintenance dan mesin harus bekerja diatas kemampuan
actual untuk mencapai target produksi.

D. Lingkungan

Sering terjadinya penumpukan di lingkungan mesin sehingga mesin harus berhenti beroperasi sementara. Hal
dikarenakan operator kurang responsif terhadapat kondisi area mesin.

3.4 Usulan Penyelesaian Masalah
Dalam melakukan usulan penyelesaian masalah dilakukan pada dua tahap yaitu pemberian usulan masalah pada
faktor-faktor dari six big loss yang paling mempengaruhi nilai efektivitas atau OEE mesin ILA-0005 dengan
menggunakan konsep dan penerapan Total Productive Maintenance (TPM).
Adapun usulan yang dapat diberikan pada faktor-faktor six big losses sebagai berikut.
1. Manusia
¢ Membuat standarisasi dalam melakukan perbaikan. Ketika melakukan perbaikan wajib dilakukan oleh
teknisi yang sudah memiliki pengalaman dan didampingi oleh teknisi yang belum memiliki banyak
pengalaman.
o Memberlakukan 'sanksi kepada teknisi/operator jika tidak mengikuti arahan sesuai standar yang
diberlakukan.
e Membuat ruangan atau area untuk operator dapat beristirahat dengan nyaman.
2. Material
Pihak logistik lebih proaktif untuk mendata kebutuhan material dan melakukan pemesanan sebelum
melakukan proses produksi berikutnya.
3. Mesin/Peralatan
e Lebih ditingkatkan dalam kegiatan preventif maintenance agar mesin lebih terawat meskipun sudah tua.
o Membeli komponen yang memiliki kualitas yang lebih bagus.
4. Lingkungan
Adanya pengawasan yang dilakukan untuk mengawasi kerja dari operator atau pihak maintenance pada lantai
produksi.

Selanjutnya usulan terkait penerapan 8 pilar Total Productive Maintenance pada perusahaan yaitu pada pilar
Autonomus Maintenance.
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Gambar 5. Usulan Rancangan Lembaran Standar Proses Cleaning, Lubricating, dan Tightening.
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Gambar 6. Usulan Lembar Pengecekan Autonomus Maintenance
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Gambar 7. Sheet Kegiatan Audit 5S
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4  Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian dan perhitungan, maka kesimpulan yang dapat diambil dalam penelitian ini adalah
sebagai berikut:

1. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Mesin ILA-0005 pada tahun 2016 adalah sebesar
88,73% dan pada tahun 2017 sebesar 83,86%. Hasil perhitungan tahun 2016 sudah mencapai standar
world class diatas 85% sedangkan pada tahun 2017 tidak mencapai standar.

2. Faktor-faktor dari Six Big Losses diurutkan dari faktor yang memiliki Total Time Loss terbesar sampai
yang terkecil. Setelah diurutkan, maka diperoleh faktor Six Big Losses yang paling besar mempengaruhi
nilai efektivitas mesin ILA-0005 pada tahun 2016 adalah Idling and Minor Stoppage Loss sebesar
43,33% dan pada tahun 2017 yaitu Reduced,Speed Loss.sebesar 55,47%.

3. Untuk dapat mengantisipasi faktor-faktor penyebab Six Big Losses pada mesin ILA-0005 di PT. XYZ,
maka dapat dilakukan perbaikan berdasarkan pada 8 Pilar TPM. Pilar yang paling dasar yang dapat
dilakukan adalah dengan melakukan Autonomous Maintenance, tujuan adalah untuk membuat operator
cepat tanggap dan mampu dalam pemeliharaan mesin sehingga mesin tetap dapat berada dalam kondisi
yang prima. Dengan memberikan usulan adanya control sheet dalam kegiatan penerapan Autonomus
dan sheet kegiatan audit'5S.
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