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PT XYZ adalah salah satu perusahaan yang memproduksi dan
mendistribusikan makanan olahan beku berbahan baku dasar
seafood, yang diolah menjadi produk olahan, baik ke pasar domestik
maupun mancanegara. Fokus utama penelitian ini adalah
mengevaluasi kondisi mesin, menentukan faktor-faktor pengaruh
dalam six big losses, dan merumuskan kebijakan pemeliharaan
untuk meningkatkan efektivitas mesin. Mesin bowl cutter laska
dipilih sebagai objek penelitian dikarenakan memiliki jumlah
frekuensi kerusakan tertinggi dibandingkan dengan mesin yang
lainnya pada PT XYZ. Metode TEEP digunakan untuk mengukur
efektivitas mesin yang dihitung dari utilization dengan overall
equipment effectiveness (OEE). Banyak faktor mempengaruhi hasil
perhitungan efektivitas, dan faktor dengan persentase tertinggi
dievaluasi dengan fault tree analysis (FTA). Hasil temuan ini
digunakan sebagai dasar untuk kebijakan pemeliharaan dan
didapatkan bahwa pengukuran efektivitas menunjukkan bahwa
kondisi mesin Bowl Cutter Laska buruk dan tidak berjalan secara
optimal. Nilai OEE rata-rata sebesar 81% dan kurang dari standar
JIPM kelas dunia (85%). Hal tersebut juga berlaku pada nilai total
effective equipment performance (TEEP) rata-rata sebesar 45%.
Rendahnya OEE dan TEEP disebabkan oleh kurangnya
pemanfaatan aset, seperti kapasitas produksi dan waktu operasi yang
tidak digunakan secara maksimal sehingga hal tersebut
mempengaruhi nilai six big losses pada faktor idling and minor
stoppages losses sebesar 20% dan reduce speed losses sebesar 16%.
Usulan kebijakan pemeliharaan melibatkan analisis FTA dan
penerapan autonomous maintenance secara terjadwal diusulkan
untuk mencegah kerusakan mesin.

Kata kunci — OEE, TEEP, Six Big Losses, Fault Tree Analysis

ABSTRACT

PT XYZ is a company that produces and distributes frozen processed
foods made from seafood, which are processed into processed
products, both to domestic and foreign markets. The main focus of this
research is to evaluate the condition of the machine, determine the
influence factors in the six big losses, and formulate maintenance
policies to improve the effectiveness of the machine. The laska bowl
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cutter machine was chosen as the object of research because it has the
highest number of damage frequencies compared to other machines
at PT XYZ. The TEEP method is used to measure machine
effectiveness which is calculated from utilization with overall
equipment effectiveness (OEE). Many factors affect the effectiveness
calculation results, and the factor with the highest percentage is
evaluated with fault tree analysis (FTA). And these findings are used
as the basis for maintenance policy. The effectiveness measurement
showed that the Laska Bowl Cutter machine was in poor condition and
not running optimally. The average OEE value was 81% and less than
the world-class JIPM standard (85%). This also applies to the average
total effective equipment performance (TEEP) value of 45%. The low
OEE and TEEP are caused by the lack of asset utilization, such as
production capacity and operating time that are not used optimally so
that it affects the value of the six big losses, namely the idling and
minor stoppages losses factor of 20% and reduced speed losses of
16%. A proposed maintenance policy involving FTA analysis and the
implementation of autonomous maintenance on a scheduled basis is
proposed to prevent machine breakdowns.

Keywords — OEE, TEEP, Six Big Losses, Fault Tree Analysis

I. PENDAHULUAN

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan yang
memproduksi dan mendistribusikan makanan olahan beku
berbahan baku dasar seafood, beberapa produk olahan yang
di produksi antara lain, Bakso ikan, udang, cumi, salmon,
chikuwa, fishroll, fishcake, otak-otak, cheese dumpling dan
lainnya.

Gambar 1 Jumlah produksi frozen food PT XYZ



Dapat dilihat pada Gambar 1 produski frozen food
menyesuaikan dengan hari jadwal produksi dan permintaan
konsumen sehingga jumlah produksi tidak sama setiap
bulannya. Hal ini disebabkan kecepatan mesin yang lambat
karena beberapa mesin yang sudah tua dan lebih jauh lagi
kebijakan pemeliharaan pada beberapa mesin pada PT XYZ
belum berjalan secara optimal sehingga mesin terhenti dan
mengalami downtime. Kerusakan mesin dapat mengurangi
jumlah produk yang dihasilkan sehingga tidak mencapai
target produksi perusahaan.

Frekuensi Kerusakan Mesin PT XYZ
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Gambar 2 Jumlah frekuensi kerusakan mesin Bowl Cutter Laska

Pada Gambar 2 menunjukkan bahwa jumlah
kerusakan mesin yang memiliki frekuensi yang paling tinggi
terdapat pada mesin Bowl Cutter Laska. Kerusakan pada
mesin Bowl Cutter Laska mencapai angka 47 kali. Terjadinya
kerusakan mesin dapat menghambat proses produksi dan
mengakibatkan kerugian pada perusahaan. Hal ini dapat
diatasi dengan melakukan perhitungan efektivitas mesin
terhadap mesin Bowl Cutter Laska. Menurut [1] perbaikan
atau pemeliharaan mesin tidak terlepas dari masalah efisiensi
dan efektivitas mesin. Perhitungan efektivitas dilakukan
untuk mengetahui kondisi mesin dan menganalisis faktor
yang mempengaruhi tingkat efektivitas mesin. Dengan
diketahuinya faktor tersebut maka dapat dijadikan dasar
penentuan kebijakan pemeliharaan yang sesuai.

Menurut [2], salah satu pengukuran kinerja yang
digunakan untuk mengukur efektivitas mesin adalah OEE.
Metode ini bagian utama dari sistem pemeliharaan yang
diterapkan oleh perusahaan Jepang, yaitu TPM. OEE
menganalisis tiga komponen utama vyaitu availability,
performance efficiency, dan rate of quality maka akan
didapatkan suatu nilai yang berguna untuk dianalisis
sehingga mendapatkan akar permasalahan. Menurut [3]
selain metode OEE adanya penambahan metode TEEP
sebagai pengukuran efektivitas pada mesin. Metode ini
mengamati empat komponen utama yaitu availability,
performance efficiency, rate of quality dan utilization.
Metode ini digunakan karena kedua metode saling berkaitan
dalam proses pengukuran efektivitas. Lalu bentuk akar
permasalahan dari nilai OEE dan TEEP berupa faktor
kerugian six big losses. Keenam faktor kerugian tersebut
dibagi menjadi tiga komponen yaitu breakdown losses, speed
losses dan defect losses. Faktor yang memiliki persentase
tertinggi dilakukan analisis dengan menggunakan FTA untuk
mengidentifikasi penyebab penurunan efektivitas mesin
sehingga dapat memberikan usulan kebijakan pemeliharaan
berdasarkan hasil FTA guna menjaga atau meningkatkan
tingkat efektivitas mesin Bowl Cutter Laska.

A.KAJIAN TEORI

A. Manajemen Pemeliharaan

Manajemen Pemeliharaan Industri bertujuan untuk
mengatur kegiatan untuk memastikan kelangsungan produksi
untuk menghasilkan barang berkualitas tinggi dan tetap
kompetitif. [4].

Preventive Maintenance merupakan kegiatan
pemeliharaan secara terjadwal untuk inspeksi, penyesuaian,
pelumasan, penggantian part yang rusak untuk menjaga
fungsi aset, dan efisiensi [5]. Corrective Maintenance
merupakan kegiatan pemeliharaan yang dilakukan setelah
terjadi kerusakan sehingga peralatan tidak dapat berfungsi
dengan baik [5].

B. Overall Equipment Effectiveness

OEE adalah salah satu metode pengukuran kinerja yang
banyak digunakan oleh perusahaan-perusahaan yang mampu
mengatasi masalah mesin atau peralatan [6]. OEE berasal dari
enam kerugian besar pada mesin atau peralatan, dan dibagi
menjadi tiga komponen utama, yang dapat digunakan untuk
mengukur kinerja mesin atau peralatan: kerugian breakdown,
kerugian kecepatan, dan kerugian kecacatan..Rumus OEE
sebagai berikut:

OEE = AxPxQx100% (1)
Dimana,
A = Availability
P = Performance Efficiency
Q = Rate of Quality

Berikut merupakan rumus dari availability, performance

rate, dan rate of quality product.

1. Availability
Menurut [6] Availability ialah suatu nilai yang
menunjukkan berapa banyak waktu yang dibutuhkan
untuk menjalankan mesin dan peralatan. Berikut

merupakan rumusnya:
— opera%ing fime X 100% (2)
loading time
2. Performance Efficiency
Menurut [6] Performance efficiency ialah nilai hasil
yang dikalikan dari tingkat kecepatan operasional dan
kecepatan operasional net, atau rasio kuantitas produk
yang diproduksi dikalikan dengan waktu siklus idealnya
terhadap waktu yang tersedia untuk melakukan proses

produksi. Berikut merupakan rumusnya:
p= processed amount x ideal cycle time X 100% (3)
= 0

operation time
3. Rate of Quality
Menurut [6] nilai yang menunjukkan kemampuan mesin
dan peralatan untuk menghasilkan produk yang sesuai
standar; rasio kualitas adalah rasio jumlah produk yang
baik terhadap jumlah produk yang diproses secara
keseluruhan. Berikut merupakan rumusnya:

Good Products X 100% (4)

processed amount



JIPM sendiri telah menetapkan nilai standar internasional
pada OEE dengan kondisi ideal sebesar 85% dapat dilihat
pada tabel berikut:

ICT = Ideal Cycle Time

5. Defect and rework losses

Tabel 1 Standar JIPM

OEE Factors JIPM Standard
Availability 90 %
Performance 95 %
Quality 99 %

OEE 85%

C. Total Effective Equipment Perfromance

Menurut [7] TEEP adalah metode pengukuran efektivitas
mesin yang menghasilkan produk dengan kecepatan ideal
berdasarkan waktu kalender. TEEP juga dapat dihitung
dengan membagi waktu pengoperasian mesin dengan
total waktu tersedia. [8]. Berikut merupakan rumus
perhitungan nilai TEEP:

TEEP = (Utilization X OEE) X 100% (5)

Dimana,
- . l d ducti ti
Utilization = 2202 PO 00 7 X 100% (6)
Calendar Time

Planned Production time = Loading time (7)

D. Six Big Losses

1. Equipment failure losses
Kerugian yang terjadi karena peralatan rusak, tidak
dapat digunakan lagi dan harus diperbaiki atau
diganti. [6]. Berikut merupakan rumusnya:

total breakdown time
EF = M T X 100% (8)
loading time

Dimana,
EF = Equipment Failure

2. Setup and adjustment losses
Adanya proses produksi atau shift yang berbeda,
perubahan produk, dan perbedaan penjadwalan
kondisi operasi dapat menyebabkan kerugian ini. [6].
Berikut merupakan rumusnya:

SA = total setup and adjusmentX 100% (9)

loading time
Dimana,
SA = Setup and Adjustment

3. Idling and minor stoppages losses
Kerugian yang disebabkan oleh penghentian
peralatan karena masalah sementara [6]. Berikut
merupakan rumusnya:

non productive time

Idling = X 100% (10)

loading time

4. Reduce speed losses
Kerugian ini dihitung dengan membandingkan
kapasitas ideal dengan beban kerja sebenarnya.
Kerugian ini disebabkan oleh penurunan kecepatan
produksi akibat desain mesin tersebut. [6]. Berikut
merupakan rumusnya:

RS = OT—(ICT x processed amount)X 100% (11)

loading time

Dimana,
RS = Reduce Speed
OT = Operating Time

Produk yang cacat selama proses produksi
menyebabkan kerugian ini. Produk yang tidak
memenuhi syarat harus dirework. Perusahaan
mengalami kerugian karena membutuhkan tenaga
kerja untuk melakukan proses rework. [6]. Berikut
merupakan rumusnya:

DL = (total product defect x ICT) X 100% (12)

loading time

Dimana,
DL = Defect Losses
ICT = Ideal Cycle Time

6. Scrap and yield losses

7. Kerugian yang disebabkan oleh bahan baku yang
tidak digunakan atau terbuang. [6]. Berikut
merupakan rumusnya:

__ (ideal cycle time x reduce yield)

YL = X 100% (13)

loading time

Dimana,
YL =Yield Losses

. Total Productive Maintenance

TPM adalah pendekatan pemeliharaan inovatif yang
mengoptimalkan efektivitas mesin, menghilangkan
kerusakan, dan memperkenalkan autonomous
maintenance operator [6]. TPM tidak hanya terfokus
bagaimana mengoptimalkan produktivitas dari peralatan
atau mesin pendukung kegiatan Kkerja, tetapi juga
memperhatikan bagaimana meningkatkan produktivitas
dari para pekerja atau operator yang nantinya akan
berkontribusi ata kendali pada peralatan dan mesin
tersebut.

. Fault Tree Analysis

FTA menggunakan pendekatan deduktif, memulai
dengan menentukan kesalahan sistem dan bergerak maju
untuk mencari akar permasalahan penting [7]. Menurut
[10] FTA memiliki kemampuan untuk mengidentifikasi
komponen yang menyebabkan kegagalan, menemukan
fase kejadian yang dapat menyebabkan kegagalan, dan
menganalisis sumber risiko yang potensial. Sebuah
gerbang AND dan OR adalah struktur logika yang
digunakan. Kegagalan dapat digambarkan dalam bentuk
pohon dengan beberapa simbol, seperti yang ditunjukkan

dalam tabel berikut:

Tabel 2 Simbol dalam FTA
SIMBOL KETERANGAN
Top Event

Logic Event OR

Logic Event AND

Transferred Event

Undeveloped Event

Basic Event

oD |




B.METODE

Sistematika penyelesaian masalah dimaksudkan untuk
menjelaskan langkah-langkah yang harus dilakukan penulis
untuk melakukan suatu penelitian. Pada penelitian ini dibagi
menjadi 5, tahap identifikasi, pengumpulan data, pengolahan
data, analisis, dan kesimpulan. Berikut gambaran
penyelesaian masalah:

TAHAP IDENTIFIKASI MASALAH

Data Sekunder

1, Data Delsripsi Mesin
2, Data Jam Kerja Tersedia
Data Primer 3. Data Downime Mesin

Wawancara & Observasi
Mesin Bow! Cutter Laska

9.Data lgeal Cycie Time:

TAHAP PENGUMPULAN DATA
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Pestitungan TEEP

Petitungan OEE Pertitungan Ubiization

1. Perhiungan Avallabaiy Rate 1. o
2. Perhitungan
3 Perhitungan Rste of Qualty

_oEE 1 Planned Production Time
2. Ulization 2. Perhitungan Calendar Time

Perhitungan S Big Losses

TAHAP PENGOLAHAN DATA

3. Perhiungan idiing and Minor Stoppapes Losses
4. Perhitungan Resuce Speed Losses
5. Perhiungan Defect Losses
6. Perhiungan Yield Losses

TAHAP ANALISA DATA

TAHAP KESIMPULAN DAN SARAN

Gambar 3 Sistematika Penyelesaian Masalah

C.HASIL DAN PEMBAHASAN

a. Hasil Pengukuran OEE dan TEEP
Tabel 3 Hasil Pengukuran OEE dan TEEP

Faktor Hasil Standar JIPM
Availability 98% 90%
Performance Efficiency 83% 95%
Rate of Quality 99% 99%
OEE 81% 85%
TEEP 45% 80%

Berdasarkan hasil perbandingan nilai OEE dan
TEEP pada mesin Bowl Cutter Laska didapatkan bahwa
belum memenuhi standar JIPM Terdapat gap yang cukup
besar dikarenakan adanya faktor perbedaan waktu operasi
mesin, Breakdown dan Idle mesin sehingga mesin
berhenti beroperasi. Hal ini sesuai dengan penelitian yang
dilakukan [3] menjelaskan bahwa rendahnya nilai OEE &
TEEP disebabkan proses produksi yang terhambat dan
tidak beroperasi secara efisien.

b. Hasil Pengukuran Six Big Losses

Six big losses bertujuan unyuk mengetahui penyebab
kerugian terbesar yang mempengaruhi tingkat efektivitas
mesin. Faktor penyebab kerugian terbesar terdiri dari
breakdown, setup and adjustment, idling minor
stoppages, reduce speed,, rework/defect, dan reduce
yield. Hal tersebut digambarkan berupa grafik pada
gambar 4 yang menunjukkan persentase six big losses
pada mesin Bowl Cutter Laska dari bulan Januari hingga
Desember 2021,

Persentase Losses

Reduce Yield Losses
Rework/Defect Losses [l
Reduce Speed Losses [N
Idling and Minor Stoppages Losses [N
Setup and Adjustment Losses I
Breakdown Losses [l

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Gambar 4 Persentase Losses Bowl Cuuter Laska

Faktor yang memiliki persentase tertinggi ialah idling
minor stoppages dan reduce speed yaitu sebesar 20%.
Tingginya persentase idling dikarenakan tingginya total
nonproductive time. Persentase tertinggi kedua ialah reduce



speed yaitu sebesar 16%, disebabkan karena mesin tidak
bekerja secara optimal sehingga membuat adanya perbedaan
antara kecepatan aktual mesin dengan kecepatan ideal mesin.

c. Penentuan losses pada fault tree analysis

Wing/Minor
Sloppages Losses.

=/ v

Gambar 5 FTA Idling and Minor Stoppages Losses

Berdasarkan diagram FTA idling and minor stoppages
losses tejadi ketika produksi terhambat oleh kegagalan yang
bersifat sementara atau ketika mesin sedang menunggu atau
menganggur. Faktor idling and minor stoppages akan
digunakan sebagai top event pada analisis FTA. Terdapat 4
event yaitu berdasarkan aspek manusia, mesin, metode dan
material dan dari setiap event tersebut memiliki beberapa
basic event sebagai dasar atau akar permasalahan.

a. Manusia

Event pertama terjadi karena operator kurang fokus pada

saat bekerja dalam mengoperasikan mesin hal tersebut

bisa terjadi disebabkan oleh beban kerja yang terlalu tinggi
dan kekurangan operator maintenance.
b. Mesin

Event kedua, terjadi karena mesin sering mengalami

macet sehingga menghambat proses produksi hal tersebut

bisa terjadi dikarenakan kurangnya pelumasan pada
komponen mesin atau terdapat baut/mur yang kurang rapat
dan yang mendasari kurangnya pelumasan ialah tidak
adanya standar pelumasan yang digunakan, lalu untuk
baut/mur yang kurang rapat didasari oleh tidak adanya
standar pengencangan.

c. Metode

Event ketiga terjadi karena preventive maintenance tidak

optimal, hal tersebut didasari oleh belum diterapkannya

autonomous maintenance dan lebih memilih corrective
maintenance.
d. Material

Event keempat terjadi karena adanya bahan baku yang

terlambat masuk pada saat proses produksi berlangsung,

hal tersebut didasari oleh jenis bahan baku yang berbeda
sehingga dibutuhkan penyesuaian bahan baku kembali
atau lokasi gudang bahan baku jauh dari lantai produksi

sehingga menghambat berjalannya proses produksi.
Reduce Speed
Losses
fon)
T
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Gambar 6 FTA Reduce Speed Losses

Berdasarkan Diagram FTA Reduce speed adalah kerugian
yang disebabkan oleh penurunan kecepatan mesin, faktor
tersebut mempengaruhi nilai efektivitas mesin Bowl Cutter
Laska dan faktor tersebut perlu dianalisis untuk menghindari
penurunan jumlah produk yang diproduksi agar tingkat
produktivitas tetap stabil dalam memenuhi permintaan pasar
dan konsumen. Faktor Reduce Speed digunakan sebagai top
event pada analisis FTA. Terdapat 4 event yaitu berdasarkan
aspek manusia, mesin, metode dan material dan dari setiap
event tersebut memiliki beberapa basic event sebagai dasar
atau akar permasalahan.

a. Manusia

Event pertama yaitu berdasarkan aspek manusia, terjadi
karena adanya kesalahan dalam pemeliharaan atau
kesalahan dalam proses perbaikannya, pada event
pertama terjadi didasari oleh beberapa akar
permasalahan atau basic event yaitu tidak adanya
pelatihan mengenai pemeliharaan dan tidak adanya
checkhseet dalam melakukan pemeliharaan, lalu pada
event kedua yaitu kesalahan dalam perbaikan yang
didasari oleh operator kurang memhamai tentang
perbaikan.

b. Mesin

Event kedua yaitu berdasarkan aspek mesin, terjadi
karena kecepatan mesin rendah sehingga menghambat
proses produksi dikarenakan adanya beberapa
komponen atau part yang mempengaruhinya yaitu pisau
tumpul atau sistem hydraulic lambat, masing-masing
akar penyebabnya ialah operasi terus menerus atau
kurangnya pelumas pada komponen.

¢. Metode

Event yang ketiga yaitu berdasarkan aspek metode,
terjadi karena preventive maintenance tidak optimal, hal
tersebut didasari oleh belum diterapkannya autonomous
maintenance dan  lebih  memilih  corrective
maintenance.

d. Material

Event yang keempat yaitu berdasarkan aspek material,
terjadi karena adanya perubahan jenis produk yang akan
diproduksi, hal tersebut didasari oleh jenis bahan baku
yang tidak sesuai atau bahan baku dasar tidak tersedia.



d. Usulan penentuan Kebijakan Pemeliharaan

Selama ini kebijakan pemeliharaan mesin Bowl Cutter
Laska yang diterapkan pada PT XYZ yaitu didapatkan
tidak memilki standar prosedur yang baik pada saat tidak
dalam periode produksi tidak menerapkan overhaul.
Menurut [9] Overhaul adalah proses perencanaan dan
pelaksanaan pemeliharaan yang menyeluruh yang
mencakup pengecekan, pengenalan, perbaikan, atau
penggantian komponen untuk meningkatkan Kkinerja
mesin. dan pada saat dalam periode produksi
menerapkan PMP namun penerapannya tidak sesuai
pada fakta dilapangan sehingga diketahui penyebab
rendahnya tingkat efektivitas mesin Bowl Cutter Laska
yaitu kurangnya pemahaman operator mengenai
pemeliharaan mesin. Pemeliharaan mesin  menjadi
bentuk tanggung jawab yang hanya dimiliki divisi
maintenance sehingga hal tersebut menyebabkan
tingginya downtime pada mesin dan mempengaruhi pada
performance efficiency sehingga diperlukan usulan
kebijakan pemeliharaan mesin yang baru. Berdasarkan
hasil dari rekomendasi perbaikan akar permasalahan
atau basic event yang didapatkan dari fault tree analysis
diusulkan kebijakan pemeliharaan baru yang digunakan
berdasarkan pilar TPM yaitu autonomous maintenance
agar memaksimalkan preventive maintenance yang telah
ditetapkan oleh perusahaan dalam memelihara mesin
pada saat proses produksi berlangsung. Penerapan pilar
ini diharapkan dapat meningkatkan pemahaman operator
terhadap pemeliharaan mesin yang dapat mempengaruhi
efektivitas mesin Bowl Cutter Laska.

e. Autonomous Maintenance

1. Pengadaan Pembersihan Awal

Tahapan pertama yang dilakukan adalah
Operator mengerjakan inspeksi dan pembersihan
terhadap mesin Bowl Cutter Laska dengan
menghilangkan sisa-sisa bahan baku yang masih
menempel yang penulis menyebutnya kontaminasi.
Pada saat dilakukannya pembersihan awal, part-part
mesin Bowl Cutter Laska harus dapat terjangkau
oleh operator, sehingga dapat ditemukan gangguan
yang tersembunyi, contohnya terdapat getaran yang
tinggi, dan abnormal lainnya. Ditemukannya
gangguan tersebut dicatat dalam abnormally tag
yang dibuat untuk menandai letak gangguan yang
terlihat agar diidentifikasi sumbernya. Berikut
contoh abnormally tag:

o

TPM

Autonomous Maintenance

RED TAG

[MAINTENANCE] ABNORMALITY SITE

MESIN:
KOMPONEN:
TANGGAL:

JAM:

OLEH:

[DE SKRIPS! MASALAH

Gambar 7 Abnormally tag

Pada gambar 7 diatas merupakan contoh
abnormally tag yang dapat digunakan oleh operator
mesin. Operator mesin dapat mengisi abnormally
tag untuk menandai gangguan yang terjadi secara
detail.Operator diharapkan dapat mengidentifikasi
komponen atau part mana yang mengalami
gangguan. Dengan dilakukannya aktivitas ini dapat
mencegah terjadinya pengurangan kecepatan pada
mesin dan bisa mengurangi waktu planned
downtime dan downtime.

Penanganan dan Penanggulangan terhadap sumber
kontaminasi

Pada tahap kedua setelah gangguan didapatkan
dan dicatat pada abnormally tag, operator dapat
menangani serta menanggulangi penyebab dan
akibat dari sumber kontaminasi agar tindakan
pencegahan dapat diterapkan. Hal ini dilakukan
dengan cara menghilangkan sumber kontaminasi,
mencegah kontaminasi yang menempel pada part-
part mesin, meningkatkan area pembersihan yang
sulit dijangkau dan menyediakan tempat khusus
untuk kontaminasi yang ditemukan. Hal ini
bertujuan untuk mengurangi waktu yang dibutuhkan
dalam melakukan pembersihan sehingga dapat
meningkatkan  kehandalan dari mesin  dari
kontaminasi.

Standar pembersihan dan pelumasan

Pada tahap ketiga ini dapat dilakukan oleh setiap
operator mesin Bowl Cutter Laska. Diharapkan
operator akan mengetahui setiap komponen mesin
Bowl Cutter Laska. Penerapan standar yang optimal
dapat mencegah adanya kerusakan sehingga mesin
dapat digunakan dalam keadaan siap. Salah satu
penerapan standarnya ialah adanya standar
pembersihan dan pelumasan sebagai bentuk
pencegahan kerusakan yang lebih fatal. Standar
dibuat secara  jelas untuk  pembersihan,
pengencangan  dan  pelumasan  komponen-
komponen mesin agar lebih mudah dalam proses
pengerjannya. Berikut merupakan contoh lembara
standar pembersihan, pengencangan dan pelumasan:

Standar Pembersihan, Pengencangan dan Pelumasan pada PT XYZ
MESIN BOWL CUTTER LASKA Disetujui oleh :
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Gambar 8 'Form Standard Pembersihan
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Gambar 10 Form Standard Pelumasan

Dengan dilakukannya aktivitas ini menjadi
acuan agar kondisi dasar mesin dapat dipelihara
dengan baik dan dapat dipertahankan dalam kondisi
yang optimal. Hasil lainnya dengan penerapan ini
operator mendapatkan  wawasan  mengenai
kebersihan mesin dan mendorong kesadaran akan
tanggung jawab dan kerja sama tim dengan
menerapkan standar yang telah dibuat.

Inspeksi secara keseluruhan

Pada tahap ini dilakukannya inspeksi secara
visual untuk mesin, dimana operator mesin dapat
menjaga komponen mesin agar selalu dalam kondisi
operasi yang baik dan dapat meningkatkan
keandalaannya. Oleh karena itu, dilakukan pelatihan
untuk meningkatkan keterampilan dalam mengecek,
menemukan dan memperbaiki gangguan atau cacat
melalui inspeksi serta memodifikasi peralatan untuk
membantu inspeksi.

Autonomous maintenance inspection

Pada tahap kelima ini dilakukan pengevaluasian.
Hasil dari evaluasi tersebut dapat membantu
perusahaan dalam perbandingan metode
pemeliharaan yang dilakukan sebelumnya. Dengan
adanya  tahapan  ini, diharapkan  dapat
mengembangkan kemampuan - kemampuan
operator dalam mendeteksi tanda-tanda gangguan
untuk mencegah kerusakan mesin dan membangun
sistem pengawasan autonomous maintenance.
Organisasi dan keteraturan

Tahap  keenam  melibatkan  penerapan
perbandingan metode pemeliharaan yang telah
dilakukan sebelumnya, salah satunya melibatkan
pembuatan pelatihan operator. Untuk memastikan
kinerja operator, perusahaan dapat menerapkan

(1]

(2]

(3]

pengelolaan dalam organisasi dan keteraturan yang
sesuai dengan standar kebersihan. Pelatihan akan
melatih operator untuk melakukan inspeksi mesin
yang menyeluruh dan memahami komponen mesin.
7. Full autonomous maintenance

Pada tahap terakhir ini Diharapkan bahwa
operator telah menguasai prosedur pemeliharaan
pada tahap terakhir ini. Selain itu, operator dapat
merekomendasikan pembuatan kebijakan
pemeliharaan yang berlaku. Nilai efektivitas
sebelum dan setelah penggunaan pemeliharaan
mandiri dapat digunakan untuk mengembangkan
pemeliharaan. Tujuannya adalah untuk
mempertahankan kebijakan pemeliharaan yang ada
di perusahaan dan meningkatkannya.

D.KESIMPULAN

Kondisi mesin Bowl Cutter Laska pada PT XYZ
dalam kondisi tidak baik dan tidak berjalan secara
optimal. Hal tersebut dapat dilihat dari nilai OEE yang
dihasilkan pada bulan Januari hingga Desember 2021
memiliki rata-rata nilai sebesar 81% dan belum
memenuhi standar world class JIPM menurut [6] yaitu
sebesar 85%. Hasil pengukuran efektivitas mesin Bowl
Cutter Laska dengan metode TEEP pada bulan Januari
hingga Desember 2021 memiliki rata-rata nilai sebesar
45%. Rendahnya nilai TEEP sendiri dikarenakan
kurangnya pemanfaatan aset seperti kapasitas produksi
dan waktu operasi tidak dimanfaatkan secara maksimal.
Berdasarkan hasil dari perhitungan six big losses, terdapat
dua faktor terbesar yang mempengaruhi tingkat
efektivitas mesin Bowl Cutter Laska ialah faktor Idling
and minor stoppages sebesar 20% dan reduce speed
sebesar 16%. Penentuan kebijakan pemeliharaan dapat
dilakukan dengan mengidentifikasi faktor terbesar dan
dianalisis menggunakan FTA yang menghasilkan
beberapa basic event atau akar permasalahan. Hasil
tersebut didapatkan usulan dengan melakukan penerapan
berdasarkan pilar TPM yaitu autonomous maintenance
untuk meminimalisir akar permasalahan sehingga dapat
melakukan pencegahan kerusakan mesin.
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