1. Tingkat efectivitas dan efisiensi mesin yang diukur adalah dengan Metode Overall
Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses sesuai dengan prinsip TPM (Total
Produktive Maintenance) untuk mengetahui besarnya kerugian pada mesin/peralatan.

2. Pengukuran efektivitas dan efisiensi mesin dilakukan untuk periode Maret 2015- Februari

2016 berdasarkan data perusahaan.

yang tepat. ( Gempur Sant0so0,2010:61)

Kerusakan yang terjadi pada mesin/peralatan dapat terjadi karena banyak sebab dan

terjadi pada waktu berbeda sepanjang umur mesin/peralatan tersebut digunakan. Oleh karena
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itulah dalam usaha mencegah dan berusaha untuk menghilangkan kerusakan yang mungkin
timbul sewaktu proses produksi berjalan, dibutuhkan cara dan metode untuk mengantisipasinya
dengan melakukan kegiatan pemeliharaan mesin/peralatan.Pemeliharaan adalah semua tindakan

teknis dan administratif yang dilakukan untuk menjaga agar kondisi mesin/peralatan tetap baik

dan dapat melakukan fungsinya dengan baik, efisien dan ekonomis sesuai dengan spesifikasi

T
\,(,5\___,/

c \1 \/\
telah direncanakanisebe i N

Maintenance dilakukan pada mesin/peralatan sebuah perusahaan dengan maksud agar

2.2. Tujuan Maintenance

tujuan komersil perusahaan tersebut tercapai, dan juga kegiatan maintenance yang dilakukan
adalah untuk mencegah hal-hal yang tak diinginkan seperti terjadinya kerusakan yang terlalu

cepat dimana kerusakan tersebut bisa saja berasal dari keausan dan ketuaan akibat pengoperasian
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yang salah. Karena maintenance adalah kegiatan pendukung bagi tujuan komersial, maka seperti
kegiatan lainnya, maintenance harus efektif, efisien dan berbiaya rendah. Dengan adanya
kegiatan maintenance ini, maka mesin/peralatan produksi dapat digunakan sesuai dengan
rencana dan tidak mengalami kerusakan selama mesin/peralatan tersebut dipergunakan atau
sebelum jangka waktu yang telah direncanakan tercapai. Tujuan dilakukan pemeliharan menurut

Corder (1996) yang utama diantaranya

& produksi

dalam

kerusakan, sedangkan istilah perbaikan dimaksudkan sebagai tindakan untuk memperbaiki
kerusakan (Daryus, 2007). Secara umum, ditinjau dari saat pelaksanaan pekerjaan perawatan,

dapat dibagi menjadi dua cara:

1. Perawatan yang direncanakan (Planned Maintenance).
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2. Perawatan yang tidak direncanakan (Unplanned Maintenance).

Secara skematik pembagian perawatan bisa dilihat pada gambar berikut:

Perawatan

/\

Perawatan yang direncanakan

T

Perawatan
Preventif

Cleaning

Perawatan Tak Direncanakan

Perawatan
Korektif

Y

Emergency Maintenance

< T,

Shut-down Breakdown
5 / \.
Inspeksi
J, Minor Overhaul Mayor Overhaul
Running Maintenance

Planned Maintenance adalah pemeliharaan yang diorganisasi dan dilakukan dengan
pemikiran ke masa depan, pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana yang telah

ditentukan sebelumnya. Oleh karena itu program Maintenance yang akan dilakukan harus
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dinamis dan memerlukan pengawasan dan pengendalian secara aktif dari bagian maintenance

melalui informasi dari catatan riwayat mesin/peralatan.

Konsep Planned Maintenance ditujukan untuk mengatasi masalah yang dihadapi manajer
dengan pelaksanaan kegiatan maintenance. Komunikasi dapat diperbaiki dengan informasi yang

dapat memberi data yang lengkap untuk mengambilkeputusan. Adapun data yang penting dalam

suku

A colmbano

a. Biaya awal untuk pembentukan Pre gMaintenance yang tinggi.

b. Dengan Planned maintenance mesin dan peralatan akan lebih sering di periksa dan di
tangani jika salah penanganan justru dapat menimbulkan kerugian.
c. Pemakaian suku cadang ternyata lebih baik, karena komponen yang kondisinya

menurun tidak ditunggu sampai betul-betul rusak.
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Pemeliharaan terencana (planned maintenance) terdiri dari tiga bentuk pelaksanaan, yaitu

menjaga mesin/peralatan dapat berfungsi tanpa gangguan.

- Meningkatkan efisiensi dan umur ekonomis mesin/peralatan.
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Menurut The Japan Institute of Plant Maintenance, tujuan dari preventive maintenance
adalah untuk menjaga supaya mesin-mesin produksi yang digunakan dilantai pabrik tidak
mengalami kerusakan selama produksi terjadi dan tidak dihasilkannya produk yang cacat.
Kegiatan utama yang dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan dan tetap menjaga agar

mesin berfungsi dengan baik meliputi tiga hal :

bersipat } \ Siri/paralats icaI unit
apabila : /
a. Kerusake . alatan a apendar K g dihasilkan dan
akan dapat ema S

c. Modal yang ditanamkan pada me ersebut atau harga dari mesin/peralatan

tersebut mahal.
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B. Ciri-ciri preventive maintenance antara lain :
- Maintenance dilakukan ini terencana dan terjadwal.
- Mesin/peralatan yang akan dirawat telah teridentifikasi dan telah diuraikan menjadi
komponen-komponennya (tertulis dalam daftar).

- Untuk setiap komponen dilakukan tindakan-tindakan maintenance yang telah

Sebagian hesarKegiata

785

Secara

3 awatan yang dilakukan
secara periodik atau dalanTyangka wakiul terte all y sekali, sebulan sekali,
setahun sekali, dengan memakai Iamany Jam Kerja mesin atau fasilitas produksi tersebut sebagai
jadwal pelaksanaannya, misalnya setiap seratus jam kerja mesin, dan seterusnya. Periodic
Maintenance ini dapat berupa pemeriksaan sistem kerja komponen mesin/peralatan, atau dapat

berupa penyetelan dan pemeriksaan katup-katup pemasukan/pengeluaran minyak.
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4. Corrective Maintenance (Pemeliharaan Perbaikan)

Corrective Maintenance (pemeliharaan perbaikan) adalah suatu kegiatan maintenance
yang dilakukan setelah terjadinya suatu kerusakan atau kelainan pada mesin/peralatan sehingga
tidak dapat berfungsi dengan baik. Corrective Maintenance menurut para operator yang

mengoperasikan mesin/peralatan untuk me

a hal yang mencakup :

a. Mencatat hasil wang: dip darl  inspeks an pcakup semua kerusakan-

hertujuan untuk

N\

i ata \—- ampai mesin/peral YQZ."F sak dan tidak
dapat beroperas lagt.— pemeltharaar / diharapkan

X /s

pemeliharaan terselu ﬁ\v A 1eS - g dan memperkecil
frekuensi kerusakan.

Autonomous  Maintenance “=(Remeliharaan—=Mandiri) Autonomous maintenance
(pemeliharaan mandiri) merupakan suatu kegiatan untuk dapat meningkatkan produktivitas dan
efisiensi mesin/peralatan melalui kegiatan-kegiatan yang dilaksanakan oleh operator untuk
memelihara Mesin/peralatan yang mereka tangani sendiri. Prinsip-prinsip yang terdapat pada

5S, merupakan prinsip yang mendasari kegiatan autonomous maintenance, yaitu:
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Seiri (clearing up): menyingkirkan benda-benda yang tidak diperlukan.

o

b. Seiton (organizing): menempatkan benda-benda dengan rapi.

Seiso (cleaning): membersihkan peralatan dan tempat kerja.

o

o

Seikatsu (standarizing): membuat standar kebersihan, pelumasan dan inspeksi.

®

Shitsuke (training and discipline): Meningkatkan skil dan moral.

; . ‘r.'—'—--_-“‘hl-,_ e
Autonomous maintenaneg—d alalt

membangun keahlian yan _\ ator ‘agar mereka me ahui tindakan apa yang
'L. )

harus dilakukan, / s

adalah: _ Q :

langkah yang Akan

MEUS maintenance

lainnya adalah apabila perkembangan teknologi sangat cepat, peralatan tidak dirancang
untuk waktu yang lama, atau banyak komponen rusak tidak memungkinkan lagi
diperbaiki.

2. Penggantian yang direncanakan (Planned Replacement)
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Dengan telah ditentukan waktu mengganti peralatan dengan peralatan yang baru, berarti
industri tidak memerlukan waktu lama untuk melakukan perawatan, kecuali untuk
melakukan perawatan dasar yang ringan seperti pelumasan dan penyetelan. Ketika
peralatan telah menurun kondisinya langsung diganti dengan yang baru. Cara

penggantian ini mempunyai keuntungan antara lain, pabrik selalu memiliki peralatan

)| IPM dan

lai b pada
“'/

“merupakan pengembangan konsep
maintenance yang diterapkan pada perusahaan industri manufaktur Amerika Serikat yang disebut
preventive maintenance. Mempertahankan kondisi mesin/peralatan yang mendukung

pelaksanaan proses produksi merupakan komponen yang penting dalam pelaksanaan
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pemeliharaan unit produksi. Tujuan dari pemeliharaan produktif adalah untuk mencapai apa yang

disebut dengan profitable PM.

2.4.2. Pengertian Total Productive Maintenance (TPM)

TPM adalah hubungan kerjasama yang erat antara perawatan dan organisasi produksi

produksi,

d. hatka nUa  orang ' tahgmale gi hingga para
operator la \ AN A v

e. TPM merupakan ‘-.~~.:-~..,_____________,_A._---:4-'. e berdasarkan PM melalui
manajemen inovasi : autonomous small group activities. Subjek utama yang menjadi ide
dasar dari kegiatan TPM adalah manusia dan mesin. Dalam hal ini diusahakan untuk

dapat mengubah pola pikir manusia terhadap konsep pemeliharaan yang selama ini biasa

dipakai. Pola pikir “saya menggunakan peralatan dan orang lain yang memperbaiki”
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harus diubah menjadi “saya merawat peralatan saya sendiri”. Untuk itu para karyawan
dituntut untuk dapat belajar menggunakan dan merawat mesin/peralatan dengan baik dan

dengan demikian perlu dipersiapkan suatu sistem pelatihan yang baik.

2.4.3. Manfaat dari Total Productive Maintenance (TPM)
lam. renca ngka panjang pada

N IS
perusahaan pada k . T E ] l %

al tambah

dan efisiensi mesin/peralatan harus disesuaikan dengan kondisi perusahaan itu sendiri. Tiap
perusahaan harus merancang dan mengembangkan rencana kegiatan maintenance sendiri, karena
kebutuhan dan permasalahan yang dihadapi berbeda antara satu perusahaan dengan perusahaan

lainnya, tergantung pada jenis perusahaan, metode produksi yang diterapkan, serta kondisi dan
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jenis mesin/peralatan yang digunakan. Menurut Nakajima, terdapat beberapa kondisi dasara yang
harus dipenuhi dalam pengembangan prinsip-prinsip TPM.

Secara umum, untuk dapat berhasil dalam penetapan TPM ada 5 tahapan kegiatan
pengembangan TPM yaitu:

a. Mengeliminasi six big losses untuk meningkatkan efektifitas mesin dan peralatan.

. Program kegiatan pem\ i

/-:JERS[ |

1. Availability

Availibity ratio merupakan rasio yang menggambarkan pemanfaatan waktu yang tersedia
untuk kegiatan operasi mesin atau peralatan. Dengan demikian formula yang digunakan

untuk mengukur availibility adalah:
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o Operation time
Availability = loading time X 100%

Operation Time—Down Time
= X100%

Loading Time

Loading time adalah waktu yang tersedia (availibility time) perhari atau perbulan

ampuan dari

g

b. Processed amount

c. Operation time

Performance efficiency dapat dihitung sebagai berikut :

Processed amout x Ideal Cycle Time

X100%

Performance= - :
Operation Time
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3. Rasio Kualitas Produk (Rate of Quality Product)
Rate of quality product adalah rasio jumlah produk yang baik terhadap jumlah total
produk yang diproses. Jadi, rasio kualitas produk adalah hasil perhitungan dengan menggunakan

dua faktor berikut:

1. Processed , Jun
all J//, mlah'p

S

.
|

i "g faktor

\\‘\\\* 2rfc fici X R t‘}‘}//' Menurut
Nakajima (1988) be ~\< 1h: ar L eperapkan TPM dalam

perusahaan mereka nilai
e Availibility > 90%
e Performance efficiency > 95%
e Rate of quality product > 99%

Sehingga nilai OEE ideal yang diharapkan yaitu pada table 2.1

Table 2.1 Nilai Stadart OEE
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OEE Factor World
Class

Availability |90.0%

Performance | 95.0%

Quality 99.9%
Overall 85.0%
OEE

pencegahan -' ada me 2 : alkan downtime

efisiensi

bagi perus b 3 a fiektif dan

efisien.

1Nt Manohacilican nNniitni

AKTLIAL Al D el i dar

m=sistem produksi yang hanya mangacu
pada kuantitas output semata akan dapat menyesatkan, karena pengukuran ini tidak
memperhatikan karakteristik utama dari proses yaitu kapasitas, efisiensi dan efektivitas.
Menggunakan,mesin/peralatan seefisien mungkin artinya adalah memaksimalkan fungsi dari

kinerja mesin/peralatan produksi dengan tepat guna dan berdaya guna. Untuk dapat
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meningkatkan produktivitas mesin/peralatan yang digunakan maka perlu dilakukan analisis
produktivitas dan efisiensi mesin/peralatan pada six big losses. Adapun enam kerugian besar
tersebut adalah:

1. Downtime (Penurunan Waktu)

a) Equipment failure/ Breakdown (Kerugian karena kerusakan peralatan).

PeDan maupun

2.7. Equipment failure

Kerusakan \ -\‘i'

mengakibatkan kerugian bagi perusa gayasvolume produksi atau kerugian

——

material akibat produk yang dihasilkan cacat. daat dihitung dengan menggunakan rumus

sebagai berikut :

Total Breakdown time
Breakdown loss = - - x100%
Loading time
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2.8. Setup and Adjustment losses (Kerugian karena pemasangan dan
penyetelan)

Kerugian karena setup and adjustment adalah semua waktu setup termasuk waktu

penyesuaian dan juga waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan-kegiatan mengganti suatu jenis

2.10. Reduced Speed Losses (Kerugian karena penurunan kecepatan operasi)
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Reduced speed adalah selisih antara waktu kecepatan produksi aktual dengan kecepatan
produksi mesin yang ideal. Untuk mengetahui besarnya persentase faktor reduced speed yang
hilang, maka digunakan rumusan berikut :

op.time — Nonproductive — Ideal Time

Reduced Speed Loss =

Loading Time

kecepatan

kecepatan |

2.11. Process ~ "'OAQ h-* aupun pengerjaan
ulang) \I >~

Produk cacat yang dihasilkanakafzmengakibatkain erugian material, mengurangi jumlah
produksi, limbah produksi meningkat dan biaya untuk pengerjaan ulang. Kerugian akibat
pengerjaan ulang termasuk biaya tenaga kerja dan waktu yang dibutuhkan untuk mengolah dan
mengerjakan kembali ataupun memperbaiki cacat produk bisa menimbulkan masalah yang

semakin besar.
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2.12. Yield/Scrap Loss

Yield/scrap loss adalah kerugian yang timbul selama proses produksi belum mencapai
keadaan produksi yang stabil pada saat proses produksi mulai dilakukan sampai tercapainya
keadaan proses yang stabil, sehingga produk yang dihasilkan pada awal proses sampai keadaan

proses stabil dicapai tidak memenuhi spesifikasi kualitas yang diharapkan. Untuk mengetahui

Diagram ini dikenal"deng ilah fishbone Al nalkan pertama kalinya pada
tahun 1943 oleh Prof. Ishikawa. Diagra | ' enganalisa dan menemukan faktor-
faktor yang berpengaruh secara signifikan terhadap penentuan karakteristik kualitas output kerja.
Dalam hal ini metode sumbang saran akan cukup efektif digunakan untuk mencari faktor-faktor

penyebab terjadinya penyimpangan kerja secara detail. Untuk mencari faktor-faktor penyebab
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terjadinya penyimpangan kualitas hasil kerja maka orang akan selalu mendapatkan bahwa ada 5

faktor penyebab utama yang signifikan yang perlu diperhatikan, yaitu :

a. Manusia (man)
b. Metode kerja (work method)
C.

d.

®
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