PROSIDING ISBN : 979-95752-6-5

725 SEMINAR NASIONAL
n;"{s,v\ MESIN DAN INDUSTRI
§ (SNMI) 2006

Ruang Seminar Fakultas Teknik
Universitas Tarumanagara
11 November 2006

“RISET APLIKATIF BIDANG
TEKNIK MESIN DAN INDUSTRI"”

Diselenggarakan oleh:
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Tarumanagara

Bekerja sama dengan :

® PINO s
J.Kramat Jayva No .S
Jakarta Utara

210

2V

UNIVERSITAS TARUMANAGARA PT. MATAHARI MEGAH

FESTO oo

Professionals




#ZSINMI Seminar Nasional Mesin dan Industri (SNMI) 2006
: )] 2006 'Riset Aplikatif Bidang Teknik Mesin dan Industri”

sssmuntar Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara

PROSIDING
SEMINAR NASIONAL MESIN DAN INDUSTRI
(SNMI) 2006

Ruang Seminar Fakultas Teknik
Universitas Tarumanagara
11 November 2006

“"RISET APLIKATIF BIDANG
TEKNIK MESIN DAN INDUSTRI"”

Diselenggarakan oleh:
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Tarumanagara 2006
JI. Let. Jend. S. Parman No. 1 Jakarta 11440
Telp. (021) 5672548, 5638358 Fax. (021) 5663277
e-mail : mesin@tarumanagara.ac.id
agustinuspi@tarumanagara.ac.id



PNSNMI Seminar Nasional Mesin dan Industri (SNMI) 2006
EN2006 'Riset Aplikatif Bidang Teknik Mesin dan Industri”
k=suntar Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara

KATA PENGANTAR

Puji dan syukur kepada Tuhan Yang Maha Esa, karena rahmat dan kasih-Nya,
Seminar Nasional Mesin dan Industri (SN MI) 2006 dapat berlangsung dengan baik.

SNMI 2006 diselenggarakan oleh Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas
Tarumanagara dalam rangka Dies Natalis ke-25 Program Studi Teknik Mesin dan Dies
Natalis pertama Program Studi Teknik Industri di Universitas Tarumanagara. Seminar
Nasional ini mengambil tema: “Riset Aplikatif Bidang Teknik Mesin dan Industri”

Tujuan penyelenggaraan SNMI 2006 adalah sebagai berikut:
1. Menumbuhkan sikap inovatif, kreatif serta tanggap terhadap perkembangan IPTEK,
2. Menjadi forum komunikasi hasil penelitian terbaru antar Peneliti, Praktisi, Industri,
Akademisi, dan Mahasiswa.
3. Menjadi wadah presentasi ilmiah sehingga memacu pengembangan program penelitian
lebih lanjut

SNMI 2006 menampilkan 2 (dua) pembicara kunci yang sangat berkompeten di
bidangnya, yaitu:
1. Prof. DR. Ir.  Made Kartika, Dipl.Ing., Guru Besar Teknik Mesin Universitas Indonesia.
2. Prof. Ir. I Nyoman Sutantra, MSc., PhD., Ketua LPPM ITS dan Guru Besar Teknik Mesin ITS

Selain pembicara kunci, dalam SNMI 2006 juga dipresentasikan 37 makalah yang berasal
dari berbagai Perguruan Tinggi di Indonesia.

Pada kesempatan ini Panitia SNMI 2006 mengucapkan terima kasih kepada berbagai
pihak yang telah mendukung terselenggaranya seminar ini dengan baik.

Akhirnya, panitia mengucapkan selamat berseminar kepada seluruh pemakalah dan
pesera, semoga melalui SNMI 2006 ini peserta dapat membagikan dan memperoleh
berbagai pengalaman dan pengetahuan baru di Bidang Teknik Mesin dan Industri.

Jakarta, 11 November 2006

Ketua Panitia SNMI 2006,

Agustinus P. Irawan, S.T., M.T.
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™ UII
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T. Material IT
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Kuningan terhadap Beban Pengerolan
Sofyan Djamil dan Doddy Fauzi S

pada

TM UNTAR

13:
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Pengaruh Unsur Kimia Sulfur (S) Terhadap Kerusakan Pada Pipa
Heat Recovery Steam Generator (HRSG) Pusat Listrik Tenaga Gas

Dan Uap (PLTGU)

Erwin Siahaan dan Tekses Susanto

TM UNTAR
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Pembangkitan Tenaga Listrik Dengan Konversi Gelombang
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Tajuddin Nur

TE UNIKA.
ATMA JAYA
JKT

14.30 - 14.45

Pengendalian Mutu Pada Proses Produksi Panel Back Door
Inside Kijang Innova Di PT. Toyota Motor Manufacturing
Indonesia

Lithrone Laricha

TIUNTAR

ey

sl

[ 15.00- 15.15

14.45 - 15.00

Perancangan Alat Pelontar Bola Basket Dengan Metode
VDI 2221

TM UNTAR

Dahmir Dahlan, Agus Prawira dan Darwin Iskandar

Coffee Break Il i -

15.15-15.30

Studi Eksperimental Pengaruh Mutu Bahan Bakar Solar
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TM UNTAG

JKT

10.

1530 - 15.45

Analisis dan Perencanaan Kebutuhan Bahan Baku Obat
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11.
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Pertimbangan Aspek Ergonomi dalam Perancangan Kursi
Roda Elektrik
Agustinus Purna Irawan dan Suryadi

TIUNTAR

12,

16.00 - 16.15

Gaya Reaksi Lumbosakral Pada Dua Posisi Mengangkat
Beban
I Wayan Sukania

TIUNTAR

13.

16.15 - 16.30

16.45 - 17.00

Penutupan oleh Dekan Fakultas Teknik Untar
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PERANAN TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) DALAM PARAMETER
OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVINESS (OEE) PADA MESIN EXTRUDER
TERHADAP PENCAPAIAN TARGET PRODUKSI

Ahmad", I Wayan Sukania® dan Al Igbal Arbi>
Y Jurusan Teknik Industri UPI YAI dan UAI
? Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara
Jurusan Teknik Industri UPI YAI
e-mail : ahmadmanbas@yahoo.com

Abstrak

Untuk mendukung proses produksi ban, PT. Bridgestone Tire Indonesia memiliki berbagai jenis
mesin salah satunya adalah mesin extruder yaitu penghasil telapak ban (tread). tulisan ini
difokuskan pada usaha membantu perusahaan dalam rangka menghitung kinerja mesin extruder
dengan cara menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) atau sebagai indikator
yang terukur terhadap laju produktivitas proses produksi tread dan memberikan saran-saran agar
nilai OEE dari mesin extruder tersebut dapat ditingkatkan. Analisa hasil penerapan Total
Productive Maintenance (TPM) terhadap pencapaian target produksi mesin extruder dalam
parameter OFE meliputi Availability atau Operation Time Ratio (OTR), Performance Effeciency
Ratio (PER) dan Rate Of Quality Product atau Good Ratio (GR). Yang kemudian hasil analisa
dari masing-masing faktor mempengaruhi besarnya nilai dari masing-masing ratio yang pada
akhirnya mempengaruhi nilai OEE tersebut.

Kata kunci: TPM, Overall Equipment Effectiveness, mesin extruder

Pendahuluan

Salah satu tujuan perusahaan adalah Pencapaian efesiensi yang tinggi untuk
mendapatkan keuntungan. Dengan semakin berkembangnya teknologi khususnya dibidang
manufaktur, perusahaan dituntut untuk dapat terus bertahan dan terus berusaha melakukan
berbagai tindakan perbaikan dalam setiap bagian.

PT. Bridgestone adalah salah satu perusahaan pembuat ban yang ada di Indonesia.
Perusahaan ini mempunyai peralatan/mesin yang jumlahnya cukup banyak yang mendukung
dalam memproduksi ban, salah satunya adalah mesin extruder yang berperan sebagai
penghasil tread atau telapak ban. Masalah yang dialami perusahaan sekarang adalah
menurunnya kemampuan mesin extruder dalam memproduksi, yang menyebabkan tidak
tercapainya target produksi yang diinginkan perusahaan. Agar perusahaan dapat bertahan
ditengah persaingan dan tercapainya target yang dinginkan, salah satu cara yang dilakukan
adalah dengan menerapkan perbaikan di departemen pemeliharaan yaitu dengan menerapkan
Total Productive Maintenance yang mana diharapkan mesin-mesin dan peralatan yang ada
didalam perusahaan dapat berfungsi atau bekerja secara optimal sehingga produktivitas dan
kualitas dari produk dapat ditingkatkan dan target produksi dapat tercapai.

TPM adalah suatu program pemeliharaan yang melibatkan semua karyawan dalam
melakukan maintenance yang bertujuan untuk meningkatkan produktivitas yang bisa
dilakukan dengan cara menghilangkan breakdown, mengurangi downtime dan
memaksimalkan utilitas, produksi dan kualitas produk yang dihasilkan (Coder,1976). Melalui
program TPM dalam parameter Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai indikator
terukur pada peningkatan produktivitas terutama dalam pencapaian target produksi, dengan
menghitung OEE suatu peralatan/mesin, maka kita dapat mengetahui tingkat efesiensi,
keandalan, masalah yang terjadi dari peralatan/mesin tersebut dan pada akhirnya dapat
diputuskan tindakan perbaikan yang harus dilakukan terhadap peralatan/mesin tersebut untuk
meningkatkan kinerja peralatan/mesin sehingga pada akhirnya jumlah produksi yang
ditargetkan dapat terpenuhi.

145
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Gambar 1. Kerangka pemecahan masalah

Analisa dan pembahasan
Scheduled Down Time

Down time yang telah dijadwalkan seperti melakukan preventive maintenance
dilakukan satu bulan sekali untuk tiap jenis mesin extruder. Besarnya waktu untuk masing-
masing jenis mesin berbeda, untuk mesin jenis EXT 8” ST dilakukan pada tanggal 17 April
2005, EXT 8x8” ST pada tanggal 22 April 2005 dengan waktu masing-masing 180 menit
sedangkan jenis TCT dilakukan pada tanggal 24 April 2005 dengan waktu sebesar 240 menit.
Penambahan waktu istirahat pada hari Jum’at untuk melaksanakan sholat Jum’at sebesar 30 menit,
sehingga dalam satu bulan waktu penambahan tersebut menjadi 30 x 5 = 150 menit/ bulan.

Down Time Akibat Breakdown, Setup dan Adjustment

Waktu breakdown yang didapat dari seksi extruding adalah lamanya waktu mesin
mengalami kerusakan. Dari mulai terhentinya mesin sampai mesin dapat beroperasi kembali.
Waktu breakdown ini meliputi waktu mencari kerusakan yang menggangu aktivitas mesin,
penyebab kerusakannya, cara untuk mengatasinya, waktu selesai diperbaiki atau mengganti
komponen yang rusak sampai mesin dihidupkan kembali untuk beroperasi. Berdasarkan data waktu
breakdown untuk masing-masing jenis mesin selama bulan April 2005 adalah sebagai berikut :
*  Mesin EXT 8x8” ST sebesar 1040 menit
*  Mesin EXT 8” ST sebesar 90 menit
*  Mesin TCT sebesar 490 menit
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Down time akibat serup dan adjustment dari masing-masing jenis mesin extruder
adalah sebesar 120 menit untuk 3 shift (I hari). Sehingga satu bulan sebesar 3600 menit. Jadi
total down time selam satu bulan adalah sebagai berikut :

+  Mesin EXT 8x8” ST =1040+3600 =4640 menit/bulan
+  Mesin EXT 8” ST 90 +3600 =3690 menit/bulan
«  Mesin TCT = 490 +3600 =4090 menit/bulan

Analisa Machine Working Time

Machine working time adalah waktu yang tersedia untuk mesin melakukan kegiatan
produksi dalam satu hari (menit). Nilai ini diperoleh dari jam kerja yang ditetapkan untuk 1
hari = 24 jam atau 1440 menit. Waktu istirahat untuk 1 hari 3 jam atau 180 menit. Sehingga
machine working time perharinya = 1440 — 180 = 1260 menit. Jadi untuk satu bulan selama
bulan April sebesar: 37800 menit.

Analisa Target Produksi dan Aktual Produksi

Tidak tercapainya target produksi tread yang dihasilkan dari masing-masing jenis
mesin extruder yaitu : untuk mesin jenis EXT 8x8” ST produk yang tidak dapat dihasilkan
sebesar 7245 — 6058 = 1187 pes/hari, mesin EXT 8” ST sebesar 18690 — 18326 = 364
pes/hari, dan mesin TCT sebesar 14700 — 10406 = 4294 pes/hari.

Jumlah produk yang cacat pada bulan April 2005 untuk mesin extruder jenis EXT
8x8” ST sebesar + 0.01% atau sama dengan 121 pes/hari, EXT 8” ST dan TCT masing-
masing sebesar + 0.02% atau sama dengan 183 pcs/hari dan 208 pes/hari dari jumlah actual
produksi rata-rata perharinya.

Analisa Ideal Cycle Time dan Actual Cycle Time

Ideal cycle time adalah waktu siklus ideal yang dimiliki oleh mesin extruder yang
mana masing-masing waktu tersebut adalah untuk EXT 8x8” ST sebesar 0.15 menit/produk,
EXT8”ST sebesar 0.05 menit/produk, serta TCT sebesar 0.08 menit/produk. Sedangkan
Actual cycle time-nya untuk masing-masing jenis mesin extruder rata-rata sebesar EXT 8x8”
ST 0.185 menit/produk, EXT 8” ST sebesar 0.0615 menit/produk, serta TCT sebesar 0.0933
menit/produk.

Analisa Operation Time Ratio (Availability)

Nilai Availability adalah suatu nilai yang menunjukkan perbandingan antara waktu
dimana peralatan benar-benar digunakan untuk melakukan proses produksi terhadap waktu
yang tersedia untuk melakukan proses produksi.

Nilai ini diperoleh dari hasil pembagian antara waktu beban (loading time) dengan
waktu operasi (operating time) yaitu EXT 8x8” ST Availability Rata-rata perhari 87.62 %,
EXT 8” ST Availability Rata-rata perhari: 90.14%, dan TCT Availability Rata-rata perhari
sebesar 89.06 %

Analisa Performance Effeciency Ratio (PER)

Nilai Performance Effeciency Ratio adalah nilai yamg mengukur sebaik apa
performansi mesin saat digunakan untuk melakukan proses produksi. Nilai ini diperoleh dari
perkalian antara jumlah produk (quantity processed) dengan ideal cycle time yang hasilnya
dibagi dengan operating time. Yaitu: EXT 8x8” ST nilai PER rata-rata perhari 81.81%, EXT
8” ST nilai PER Rata-rata perhari 80.40%, dan TCT nilai PER Rata-rata perhari 75.01 %
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Analisa dan pembahasan
Scheduled Down Time

Down time yang telah dijadwalkan seperti melakukan preventive maintenance
dilakukan satu bulan sekali untuk tiap jenis mesin extruder. Besarnya waktu untuk masing-
masing jenis mesin berbeda, untuk mesin jenis EXT 8” ST dilakukan pada tanggal 17 April
2005, EXT 8x8” ST pada tanggal 22 April 2005 dengan waktu masing-masing 180 menit
sedangkan jenis TCT dilakukan pada tanggal 24 April 2005 dengan waktu sebesar 240 menit.
Penambahan waktu istirahat pada hari Jum’at untuk melaksanakan sholat Jum’at sebesar 30 menit,
sehingga dalam satu bulan waktu penambahan tersebut menjadi 30 x 5 = 150 menit/ bulan.

Down Time Akibat Breakdown, Setup dan Adjustment

Waktu breakdown yang didapat dari seksi extruding adalah lamanya waktu mesin
mengalami kerusakan. Dari mulai terhentinya mesin sampai mesin dapat beroperasi kembali.
Waktu breakdown ini meliputi waktu mencari kerusakan yang menggangu aktivitas mesin,
penyebab kerusakannya, cara untuk mengatasinya, waktu selesai diperbaiki atau mengganti
komponen yang rusak sampai mesin dihidupkan kembali untuk beroperasi. Berdasarkan data waktu
breakdown untuk masing-masing jenis mesin selama bulan April 2005 adalah sebagai berikut :
*  Mesin EXT 8x8” ST sebesar 1040 menit
*  Mesin EXT 8” ST sebesar 90 menit
*  Mesin TCT sebesar 490 menit
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Down time akibat sefup dan adjustment dari masing-masing jenis mesin extruder
adalah sebesar 120 menit untuk 3 shift (1 hari). Sehingga satu bulan sebesar 3600 menit. Jadi
total down time selam satu bulan adalah sebagai berikut :

+ Mesin EXT 8x8” ST =1040+3600 = 4040 menit/bulan
« Mesin EXT 8” ST 90 +3600 =3690 menit/bulan
Mesin TCT 490 +3600 =4090 menit/bulan

Analisa Machine Working Time

Machine working time adalah waktu yang tersedia untuk mesin melakukan kegiatan
produksi dalam satu hari (menit). Nilai ini diperoleh dari jam kerja yang ditetapkan untuk 1
hari = 24 jam atau 1440 menit. Waktu istirahat untuk 1 hari 3 jam atau 180 menit. Sehingga
machine working time perharinya = 1440 — 180 = 1260 menit. Jadi untuk satu bulan selama
bulan April sebesar: 37800 menit.

Analisa Target Produksi dan Aktual Produksi

Tidak tercapainya target produksi tread yang dihasilkan dari masing-masing jenis
mesin extruder yaitu : untuk mesin jenis EXT 8x8” ST produk yang tidak dapat dihasilkan
sebesar 7245 — 6058 = 1187 pcs/hari, mesin EXT 8” ST sebesar 18690 — 18326 = 364
pesthari, dan mesin TCT sebesar 14700 — 10406 = 4294 pcs/hari.

Jumlah produk yang cacat pada bulan April 2005 untuk mesin extruder jenis EXT
8x8” ST sebesar = 0.01% atau sama dengan 121 pcs/hari, EXT 8” ST dan TCT masing-
masing sebesar + 0.02% atau sama dengan 183 pcs/hari dan 208 pcs/hari dari jumlah actual
produksi rata-rata perharinya.

Analisa Ideal Cycle Time dan Actual Cycle Time

Ideal cycle time adalah waktu siklus ideal yang dimiliki oleh mesin extruder yang
mana masing-masing waktu tersebut adalah untuk EXT 8x8” ST sebesar 0.15 menit/produk,
EXT8”ST sebesar 0.05 menit/produk, serta TCT sebesar 0.08 menit/produk. Sedangkan
Actual cycle time-nya untuk masing-masing jenis mesin extruder rata-rata sebesar EXT 8x8”
ST 0.185 menit/produk, EXT 8 ST sebesar 0.0615 menit/produk, serta TCT sebesar 0.0933

menit/produk.

Analisa Operation Time Ratio (Availability)

Nilai Availability adalah suatu nilai yang menunjukkan perbandingan antara waktu
dimana peralatan benar-benar digunakan untuk melakukan proses produksi terhadap waktu
yang tersedia untuk melakukan proses produksi.

Nilai ini diperoleh dari hasil pembagian antara waktu beban (loading time) dengan
waktu operasi (operating time) yaitu EXT 8x8” ST Availability Rata-rata perhari 87.62 %,
EXT 8” ST Availability Rata-rata perhari: 90.14%, dan TCT Availability Rata-rata perhari
sebesar 89.06 %

Analisa Performance Effeciency Ratio (PER)

Nilai Performance Effeciency Ratio adalah nilai yamg mengukur sebaik apa
performansi mesin saat digunakan untuk melakukan proses produksi. Nilai ini diperoleh dari
perkalian antara jumlah produk (quantity processed) dengan ideal cycle time yang hasilnya
dibagi dengan operating time. Yaitu: EXT 8x8” ST nilai PER rata-rata perhari 81.81%, EXT
8” ST nilai PER Rata-rata perhari 80.40%, dan TCT nilai PER Rata-rata perhari 75.01 %

147



@SNMI Seminar Nasional Mesin dan Industri (SNMI) 2006
2006 'Riset Aplikatif Bidang Teknik Mesin dan Industri”

“untar Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara

Analisa Good Ratio (GR)

Nilai Good ratio adalah nilai yang menunjukkan indeks dari kemampuan mesin dalam
menghasilkan produk yang tidak cacat atau produk yang sesuai dengan ketentuan yang
diinginkan. Nilai Good ratio diperolch dari pengurangan antara jumlah produk (quantity
processed) dengan jumlah produk cacat (no good product), dan dibagi dengan jumlah produk
(quantity processed). Berikut nilai GR rata-rata perhari yaitu : EXT 8x8” ST Rata-rata perhari
97.99%, EXT 8” ST Rata-rata perhari 99.00%, TCT Rata-rata perhari: 97.99%

Analisa Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Nilai Overall Equipment Effectiveness adalah nilai perhitungan peralatan secara
keseluruhan. Nilai ini diperoleh dari hasil perkalian antara Availability, Performance
Effeciency Ratio, Good ratio. Persentase Overall Equipment Effectiveness yang dimiliki oleh
ketiga mesin extruder adalah sebagai berikut :

1. EXT 8x8” ST : OEE Rata-rata perhari sebesar 71.36%

2. EXT 8" ST : OEE Rata-rata perhari sebesar 72.63%
O 1 A & : OEE Rata-rata perhari sebesar 65.53%
Pembahasan

1. EXT 8x8” ST

Persentase (availability) yang dimiliki oleh mesin ini yaitu sebesar 87.62% yang
berarti ketersediaan waktu mesin untuk melakukan proses produksi masih jauh dengan standar
menurut Japan Institute For Plant Maintenance (JIPM) yaitu sebesar 90% (Nakajima,1988)
dengan breakdown terjadi selama 10 menit dan kurang dari sekali dalam sebulan serta waktu
penyetelan (setup) dan penyesuaian (adjustment) yang kurang dari 10 menit. Waktu sefup dan
adjustment yang dimiliki oleh mesin EXT 8x8” ST sebesar 40 menit serta Breakdown yang
terjadi sepertio kerusakan conveyor, spie sprocket lepas, slate conveyor anjlok, roll retak,
trouble skiver.

Downtime akibat dari kerusakan (breakdown) yang dominan terjadi pada mesin
extruder jenis EXT 8x8” ST adalah akibat dari rantai putus yang dikarenakan rantai telah
mengalami keausan atau usia rantai sudah cukup relatif lama, penyebab utama rantai putus
adalah slate conveyor anjlok/turun. Sehingga penanganan terhadap permasalahan keausan
pada rantai tersebut adalah dengan melakukan perawatan terencana oleh operator produksi
yang disebut dengan pemeliharaan  mandiri (autonomous maintenance), dan untuk
permasalahan rantai adalah dengan membuat data pemakaian umur spare part. Sedangkan
lamanya waktu setup dan adjustment disebabkan oleh sempitnya ruangan disekitar mesin.

Rendahnya kinerja mesin (performance efficiency ratio)/PER disebabkan karena
downtime yang terjadi akibat dari sefup dan adjustment sebesar 40 menit serta kerusakan
(breakdown) pada mesin yang didominasi oleh kerusakan pada rantai. Persentase performance
efficiency ratio yang dimiliki oleh EXT 8x8” ST yaitu sebesar 82.81% rata-rata/hari, yang berarti
jauh dari standar JIPM sebesar 95% dengan waktu menganggur kurang dari 10 menit kurang dari 3
kali dalam sebulan serta persentase ideal cycle time yang meningkat lebih dari 15%.

Sedangkan rendahnya good ratio pada mesin tersebut karena adanya produk cacat
atau yang mengalami proses pengerjaan ulang. Besarnya persentase yang dimiliki yaitu
sebesar 97.99% yaitu lebih rendah dari standar perusahaan Jepang (JIPM) sebesar 99%
dengan persentase pengetjaan ulang (rework) kurang dari 0.1%. Terjadinya produk cacat atau
mengalami proses pengerjaan ulang disebabkan oleh kelalaian operator dalam melakukan
proses produksi dan kondisi pada bagian-bagian mesin yang mengalami kerusakan, sehingga
diperlukan mekanisme pengawasan terhadap kinerja operator. Serta penerapan sistem
perawatan terpadu (TPM) agar tidak terjadi kembali produk cacat yang mengalami proses
pengerjaan ulang.
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2. EXT8” ST

Persentase ketersediaan waktu mesin untuk beroperasi (availability) pada mesin ini
cukup tinggi yaitu sebesar 90.14%, meskipun tidak mencapai 100% sehingga tidak ada
masalah dengan availability pada mesin jenis EX7 8” ST, walaupun breakdown yang terjadi
pada mesin ini lebih dari 10 menit dan lebih dari sekali dalam sebulan serta waktu setup dan
adjustment lebih dari 10 menit.(JIPM).

Persentase Performance Equipment Effectiveness (PER) yang dimiliki mesin jenis
EXT 8” ST rendah yaitu sebesar 81.40%, dikarenakan besarnya downtime yang terjadi akibat
dari setup dan adjustment serta breakdown pada mesin. Kerusakan didominasi pada masalah
rantai yang meyebabkan konveyer booking tidak memutar serta rantai mimigum lepas

Sedangkan dengan persentase 99% untuk good ratio pada mesin jenis EXT 8”7 ST
sudah cukup tinggi, namun dengan adanya produk yang mengalami cacat (defect) atau proses
ulang (rework) akibat dari kelalaian operator dalam melakukan proses produksi menyebabkan
proses produksi tidak tercapai sehingga diperlukan pengawasan terhadap kinerja operator
dalam menghasilkan produk dan penerapan TPM yang bertujuan untuk menghilangkan
produk cacat atau mengalami proses ulang (zero defect).

3 TCT

Permasalahan terhadap tidak tercapainya target produksi dari mesin TCT ini, sama
dengan kedua jenis mesin extruder diatas yaitu penyebabnya karena persentase ketersediaan
waktu mesin beroperasi (availability) dan kinerja mesin (performance efficiency ratio) serta
good ratio yang rendah. Rendahnya persentase availability mesin sebesar TCT 89.06% dan
performance efficiency ratio dikarenakan sering terjadinya down time.

Berdasarkan kerusakan (breakdown) yang terjadi pada mesin TCT tersebut diatas
bahwa kerusakan dominan terjadi akibat dari karet yang menempel pada bagian-bagian mesin
yang tersembunyi. Persentase Performance Equipment Effectiveness (PER) yang dimiliki
‘mesin jenis TCT rendah yaitu sebesar 75.01%, dikarenakan besarnya downtime yang terjadi
akibat dari serup dan adjustment serta breakdown pada mesin.

Penyebab lainnya adalah kurang telitinya operator dalam menjaga keberadaan bagian-
bagian dari mesin tersebut serta kurangnya teknisi pada bagian maintenance dalam
meningkatkan kondisi peralatan produksi. Agar permasalahan tersebut tidak terulang lagi,
maka dibutuhkan metode perawatan terencana antara peran serta operator dalam menjaga
kebersihan dan keberadaan bagian-bagian dari mesin dan peran serta teknisi khusus dari
bagian maintenance dalam meningkatkan kondisi peralatan produksi.

Sedangkan penyebab rendahnya persentase good ratio sebesar 97.99% yaitu karena
adanya produk cacat atau yang mengalami proses ulang akibat dari kelalaian operator dalam
melakukan proses produksi dan kondisi pada bagian-bagian mesin yang mengalami kerusakan
‘seperti pisau ada skyver bergerigi, sehingga diperlukan sebuah pengawasan terhadap kinerja
operator dalam menjalankan mesin dan pada saat melakukan proses produksi serta
pemeriksaan terhada kondisi pada bagia-bagian mesin baik oleh operator maupun petugas
maintenance.

Pokok permasalahan dari ketiga jenis mesin extruder diatas pada dasarnya memiliki
kesamaan yaitu dengan perawatan atau pemeliharaan terencana. Perawatan terencana adalah
perpaduan antara pemeliharaan mandiri dan pemeliharaan spesial.

Kesimpulan

l. Jumlah produk yang tidak tercapai yaitu selisih antara target produksi dengan aktual
produksi pada persentase rata-rata Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari ketiga
mesin extruder adalah sebagai berikut :
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2.

e Mesin extruder jenis EXT 8x8”ST tidak dapat menghasilkan produk sebanyak 1187
pcs/day atau 16% dari target produksi dan persentase rata-rata OEE adalah sebesar
71.36%.

e Mesin extruder jenis EXT 8” ST tidak dapat menghasilkan produk sebanyak 259
pes/day atau 2% dari target produksi dan persentase rata-rata OEE adalah sebesar
72.63%.

e Mesin extruder jenis TCT tidak dapat menghasilkan produk sebanyak 4294 pcs/day
atau 30% dari target produksi dan persentase rata-rata OEE adalah sebesar 65.53%.
Target produksi pada ketiga jenis mesin extruder tersebut tidak dapat tercapai disebabkan
oleh rendahnya persentase rata-rata Overall Equipment Effectiveness (OEE), sebab
persentase OEE tertinggi pada perusahaan di Jepang menurut Japan Institute For Plant

Maintenance (JIPM) sebesar 85%.

Rendahnya persentase OEE diakibatkan oleh rendahnya persentase dari tiga buah faktor

yaitu availability, performance efficiency ratio, dan good ratio, sebab persentase OEE

merupakan perkalian dari tiga faktor tersebut.

Rendahnya persentase availability dan performance efficiency ratio disebabkan oleh

sering terjadinya downtime sebagai akibat dari :

o Kerusakan pada rantai yang disebabkan oleh kurangnya pelumasan dan tidak adanya
standarisasi dalam penyetelan rantai serta tidak adanya data mengenai batas
pemakaian umur spare part (rantai).

¢ Belum adanya sistem perawatan yang terencana terhadap ketiga jenis mesin extruder tersebut.
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Tabel 1. Data Ideal dan Actual Cycle Time Mesin Extruder Bulan April 2005

Mesin EXT 8" ST Mesin EXT 8x8'" DT Mesin TCT
No Ideal Actual Ideal Actual Ideal Actual
Cycle Time| Cycle Time | Cycle Time | Cycle Time | Cycle Time | Cycle Time
1 0.05 0.0687 0.15 0.2313 0.08 0.1045
2 0.05 0.0575 0.15 0.1612 0.08 0.0923
3 0.05 0.0586 0.15 0.1769 0.08 0.1097
4 0.05 0.0562 0.15 0.1923 0.08 0.0898
5 0.05 0.0578 0.15 0.1758 0.08 0.0875
6 0.05 0.0601 0.15 0.3342 0.08 0.0854
7 0.05 0.0579 0.15 0.3479 0.08 0.1055
8 0.05 0.0574 0.15 0.1645 0.08 0.0897
9 0.05 0.0623 0.15 0.1678 0.08 0.0877
10 0.05 0.0576 0.15 0.1662 0.08 0.0896
11 0.05 0.0587 0.15 0.1723 0.08 0.0979
12 0.05 0.0565 0.15 0.331 0.08 0.0876
13 0.05 0.0623 0.15 0.1998 0.08 0.0975
14 0.05 0.0645 0.15 0.3287 0.08 0.0895
15 0.05 0.0642 0.15 0.194 0.08 0.0898
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16| 0.05 0.0684 0.15 0.1952 0.08 0.0932
Eel 0.05 0.0599 0.15 0.3481 0.08 0.0962
18| 0.05 0.0589 0.15 0.1922 0.08 0.0975
19 0.05 0.0654 0.15 0.1932 0.08 0.0998
20) 0.05 0.0678 0.15 0.1941 0.08 0.0889
21 0.05 0.0595 0.15 0.1899 0.08 0.0875
22] 0.05 0.0654 0.15 0.1901 0.08 0.0957
23] 0.05 0.0667 0.15 0.2302 0.08 0.0874
24|  0.05 0.0564 0.15 0.1745 0.08 0.0879
25| 0.05 0.0668 0.15 0.1697 0.08 0.0975
26| 0.05 0.0658 0.15 0.1688 0.08 0.0954
27| 0.05 0.0589 0.15 0.1705 0.08 0.0958
28| 0.05 0.0587 0.15 0.1712 0.08 0.0955
29| 0.05 0.0594 0.15 0.1717 0.08 0.0877
30| 0.05 0.0675 0.15 0.1899 0.08 0.089

Tabel 2. Target dan Aktual Produksi Tread Rata-rata Perjam dan Perhari

No Jenis Mesin Target Produksi Aktual Produksi
Extruder (pes/jam) | (pes/hari) | (pes/jam) | (pes/hari)
1 EXT 8x8" DT 345 7245 288 6058
2 EXT 8" ST 890 18690 873 18326
3 TCT 700 14700 496 10406
Tabel 3. Data Produk Cacat Rata-Rata Perhari Pada Bulan April 2005
No | Jenis Mesin Extruder |Aktual Produksi| Cacat Produk
1 |EXT 8x8" DT 6058 121
2 [EXT8”ST 18326 183
3 [TCT 10406 208

Tabel 4. Ringkasan Down Time Kerusakan Mesin Extruder Bulan April 2005

Tl EXT 8" ST EXT 8x8" ST TCT
1 55 30 20
2 0 0 0
3 20 0 25
4 0 195 45
5 0 55 0
6 0 160 0
7 15 540 15
8 0 0 0
9 0 0 0
10 0 0 0
1 0 0 0
12 0 20 0
13 0 0 75
14 0 25 0
5 0 0 0
16 0 0 0

151




=@ SNMI Seminar Nasional Mesin dan Industri (SNMI) 2006
2006 'Riset Aplikatif Bidang Teknik Mesin dan Industri”
Iy

Nntar Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara

17 0 40 0
18 0 0 65
19 0 0 40
20 0 0 25
21 0 0 0
22 0 0 0
23 0 30 0
24 0 0 0
25 0 0 0
26 0 0 0
27 0 0 0
28 0 0 0
29 0 0 90
30 0 0 90
Jumlah 90 1040 490
Tabel 5. Total Down Time EXT 8x8” ST Bulan April 2005
Total |[Down Time
Tgl Breakdown (menit) | (menit)
1 | Conv. Tidak berputar 20 30
1 | Agitator marking macet 10
4 | Automatis cutter tidak bekerja 15
4 | Slate conv. anjlok/turun 125 195
4 | C/v bawah chusion macet 53
6 | 26"roll air banjir 40 160
6 | W.up 26" roll area 1 bocor 120
7 | c/v slate anjlok/turun 540 540
12| EXT. no 2 bunyi keras 20 20
14| Skyver tidak motong 23 25
17| Maco roll tdk memutar 20 40
17| R.joint 8x8 bocor 20
23| Slate conv. tdk memutar 30 30
Total Down Time akibat kerusakan 1040
Total Down Time akibat setup dan adjustment selama 1 bulan 3600
Total Down Time selama 1 bulan 4640
Tabel 6. Total Down Time EXT 8” ST Bulan April 2005
Total |Down Time
Tgl Breakdown (menit) | (menit)
1 | Conveyor booking tidak berputar 35 55
1 | Oil tank low level 20
3 | C/V take away tidak berputar 20 20
7 | Rantai mimigum lepas 15 15
Total Down Time akibat kerusakan 90
Total Down Time akibat setup dan adjustment selama 1 bulan 3600
Total Down Time selama 1 bulan 3690
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Tabel 7. Total Down Time TCT Bulan April 2005

Total |Down Time
Tgl Breakdown (menif) | (menit)
1 Free roll utk cement lepas 20 20
3 | Roll ¢/v tidak berputar 25 25
4 | Feed conveyor putus 45 45
7 Cement dry abnormal 15 15
13| Warming up roll c/v cut macet 75 75
18| Transfer no.l1 macet 65 65
19| Bocoran cement 40 40
20| Cement tidak bisa ngalir 25 28
29| Head tidak bisa dikunci 90 90
30| Skyver motong tidak full 90 90
Total Down Time akibat kerusakan 490
Total Down Time akibat setup dan adjustment selama 1 bulan 3600
Total Down Time selama 1 bulan 4090
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