1.1

BAB I

PENDAHULUAN

Latar Belakang Masalah

Di era kompetisi global saat ini , perusahaan — peusahaan harus
mampu bersaing dan memiliki ketangguhan agar dapat meningkatkan
keuntungan perusahaan. Misalnya dengan mengembangkan usaha,
meningkatkan kapasitas perusahaan, meningkatkan pelayanan terhadap
konsumen, melakukan efesiensi terhadap kegiatan logistik dan sebagainya.
Untuk memiliki keungulan tersebut, salah satu cara yang digunakan
banyak perusahaan di dunia adalah dengan melakukan perbaikan secara
terus menerus ( continive improvement ) dalam setiap bagian atau
departement serta pada setiap proses didalamnya. Dengan usaha — usaha
perbaikan tersebut perusahaan dapat bertahan dan mencapai tujuan serta
sasaran yang telah ditetapkan. Pada sektor industri manufactur, perbaikan
dari sistem manufactur merupakan salah satu usaha perbaikan yang
intensif dilakukan. Namun sering dijumpai tindakan perbaikan atau
pemeliharaan yang diambil sering tidek menyentuh ke akar permasalahan
yang sesungguhnya.

Hal ini disebabkan karena kurang efektifnya sistem atau metode
yang mampu mengatur kinerja. Pengukuran kinerja juga menjadi bangian
yang sangat penting bagi manajemen perusahaan untuk mengetahui

tercapai atau tidaknya target perusahaan. menghadapi permasalahan —
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permasalahan mesin tersebut maka penulis akan mengambil salah satu
metode dalam pengukuran kinerja mesin, yang dewasa ini sudah sering
digunakan oleh perusahaan — perusahaan jepang, meotde yang digunakan
adalah dengan metode overal equipment efectiveness (OEE). Metode ini
merupakan bagian utama dari sistem pemeliharaan yang sering digunakan
oleh perusahaan — perusahaan yaitu total productive maintenance.
Penelitian dilakukan di PT. Indonesia Epson Industri selama tiga bulan
yaitu dari bulan Januari — Maret 2014. Dimana mesin injection moulding
plastic perusahaan setiap bulannya tidak dapat mencapai target produksi
yang telah ditetapkan perusahaan. Hal ini disebabkan beberapa faktor,
Sebelum mengetahui faktor — faktor kerugian. Menurut nakajima, 1989
ada enam faktor penyebab kerugian mesin atau yang biasa disebut Six Big
Losses. Six big losses tersebut biasanya dikategorikan menjadi tiga
berdasarkan aspek kerugiannya, vaitu downtime losses, speed losses dan
defects losses. Downtime losses terdiri dari dua macam kerugian, yaitu
equipment failure losses dan setup & adjustment losses. Speed losses
terdiri dari dua macam kerugian yaitu idling dan minor stoppages losses
dan reduced speed losses. Defect losses terdiri dari dua macam kerugian,
yaitu rework losses dan yield/'scrap losses. Pada mesin injection moulding
plastic juga yang tidak terlepas dari masalah yang berkaitan dengan
efektifitas mesin/peralatan yang diakibatkan oleh six big losses tersebut.
Hal ini dapat terlihat dengan frekuensi kerusakan yang terjadi pada mesin/

injection moulding plastic selama tiga bulan yang terdiri dari machine
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1.2

frouble sebanyak 144 jam, mould trouble sebanyak 68 jam, setup machine
sebanyak 43 jam, change mould sebanyak 39 jam, change material
sebanyak 18 jam, waiting material sebanyak 5 jam. Sedangkan untuk plan
downtime yaitu pemberhentian mesin berproduksi yang telah ditetapkan
perusahaan seperti preventive maintenance sebanyak 28 jam, meeting
produksi sebanyak 31 jam, cleaning sebanyak 15 jam, dan breaktime
mesin sebanyak 180 jam. Total /oss time selama tiga bulan yaitu sebanyak
570,9 jam dari total waktu yang tersedia 1.440 jam.
karena kerusakan tersebut sehingga target produksi tidak tercapai.
Berdasarkan uraian diatas, mengingat betapa pentingnya pemeliharaan
untuk keefektivan mesin maupun peralatan yang digunakan untuk
menunjang dalam kegiatan proses produksi di perusahaan, maka penulis
tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul : “Evaluasi Kinerja
Mesin Injection Moulding Plastic Dengan Penerapan Total Productive
Maintenance (TPM).”
Identifikasi Masalah
Adapun identifikasi masalah yang didapat Penulis selama melakukan

penelitian di PT. Indonesia Epson Industri adalah sebagai berikut :

1. Metode preventive maintenance yang belum optimal dalam hal

pemeliharaan dan perawatan mesin.
2. Sering tidak tercapainya target produksi tiap bulan
3. Besarnya waktu perbaikan mesin yang tidak terjadwal (unschedule

maintenance).
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1.3  Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah yang didapat Penulis selama
melakukan penelitian di PT. Indonesia Epson Industri adalah sebagai
berikut :

1. Apakah dengan menggunakan metode OEE (Overall Equipment
Lffectiveness) memberikan persentase efektivitas terkait kinerja
mesin/peralatan dengan jelas agar dapat melakukan peningkatan
kinerja peralatan dengan optimal?

2. Pengukuran efesiensi dan efektivitas penggunaan mesin/peralatan
dilakukan untuk mengidentifikasi komponen —komponen kehilangan
yang besar (Big Losses)

3. Apakah dengan mengetahui komponen — komponen big /osses dapat
mengurangi kerusakan yang tidak terjadwal dan meningkatkan
produktivitas agar target produksi terpenuhi.

1.4  Batasan Masalah
Dalam membahas masalah yang diuraikan diatas , penyusun
memberikan beberapa batasan , yaitu :

1. Pengukuran efesiensi dan efektifitas dilakukan hanya dilakukan pada
mesin injection merek Sumitomo 120 ton.

2. Tingkat produktivitas dan efesiensi mesin/peralatan yang dikukur
adalah dengan menggunakan metode Overal Equipment Lfectiveness

(OEE) sesuai dengan prinsip 7otal Productive Maintenance (TPM)
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untuk mengetahui besarnya kerugian mesin/peralatan yang dikenal

dengan six big losses

. Data yang diambil adalah data dari bulan Januari 2014 s/d Maret

2014

Pemeliharaan / perbaikan terhadap mesin dan peralatan baik itu
cara pembongkaran, perbaikan, penggantian dan pemasangan
peralatan tidak dibahas.

Kerugian (losses) tidak  dijelaskan secara terperinci, hanya
menjelaskan faktor dominan dalam kerusakan.

Penelitian yang dilakukan hanya sampai kepada pemberian usulan

atau evaluasi perbaikan.

1.5  Tujuan penelitian

Tujuan umum dari penelitian di PT. Indonesia Epson Industri

adalah :

L

Mengetahui hasil pengukuran tingkat efektivitas mesin dengan
menggunakan metode OEE (Overall Equipment Lffectiveness).

Mengetahui adanya faktor — faktor dari six big losses yang
memberikan kontribusi terbesar untuk mempengaruhi kinerja mesin

dalam pencapaian target produksi.
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1.6  Manfaat penelitian
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi
perusahaan maupun bagi Penulis. Adapun manfaatnya adalah :
1) Bagi perusahaan:

a. Mengetahui nilai efektivitas dan efesiensi mesin injection plastic

b. Memberikan masukan kepada perusahaan untuk dapat
memperbaiki metode pemeliharaan yang selama ini diterapkan
perusahaan.

2) Bagi penulis:

a. Sebagai pengalaman yang bermanfaat guna dapat merealisasikan
ilmu yang didapat dari perkuliahan ke dunia kerja serta sebagai
acuan permasalahan efesiensi dan efectivitas mesin apabila
menemukan masalah yang sama pada tempat kerja lain.

1.7  Metode Penelitian
Metode penelitian yang digunakan sebagai teknik pengumpulan

data dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1) Data Primer
a. Observasi

Observasi di lapangan dilakukan untuk mendapatkan gambaran
secara aktual kondisi yang ada. Informasi yang didapat dari
observasi menjadi suatu elemen penting dalam pengumpulan data

penelitian ini.
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b. Wawancara

Wawancara langsung dengan karyawan yang terkait dengan proses

untuk menggali informasi yang lebih mendalam. Wawancara

dilaksanakan untuk mengetahui dan memperjelas data yang

diperoleh.

2) Data Sekunder

a. Studi pustaka
Dilakukan studi literatur teori-teori yang menjadi acuan dalam
pelaksanaan penelitian. Seperti buku Teknik Manajemen
Pemeliharaan, Penerapan 7otal Productive Maintenance,
maupun berbagai sumber artikel terkait dengan penelitian ini.

b. Data-data dan dokumen perusahaan sangat diperlukan karena
untuk mengetahui data produksi, sejarah dan struktur organisasi

maupun data-data penunjang yang lainnya.

1.8  Sistematika Penulisan Laporan
Agar pembahasan dalam laporan kerja praktek ini memenuhi
persyaratan maka didalam penulisannya dibagi dalam tahapan — tahapan
BAB I : PENDAHULUAN
Dalam bab ini menyajikan pengantar terhadap masalah yang akan
dibahas, seperti latar belakang masalah, rumusan masalah,
batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metode

penelitian dan sistematika penulisan.
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BAB 11

BAB III

BAB 1V

BAB YV

: LANDASAN TEORI

Dalam bab ini berisi teori — teori yang digunakan dalam analisis

pemecahan masalah.

: METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi tentang pengumpulan data yang dibutuhkan oleh
Penulis dalam penelitian ini. Pengumpulan data dilakukan
dengan metode observasi, wawancara dengan pihak terkait, dan

pengumpulan dokumen perusahaan.

: PENGOLAHAN DATA DAN PEMBAHASAN

Menganalisis hasil pengolahan data untuk mengetahui
seberapa besar perubahan tingkat efektivitas penggunaan
mesin/peralatan produksi dan untuk memperoleh penyelesaian

dari masalah yang ada.

: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini disimpulkan seluruh hasil penelitian yang telah dilakukan
oleh Penulis, serta saran-saran yang bisa diberikan dan
diharapkan dapat menjadi bahan pembelajaran untuk kita semua
agar menerapkan ilmu yang sudah didapat untuk diterapkan

dalam dunia industri.

Evaluasi Kinerja..., Aris Suhendra, Fakultas Teknik 2014





