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ABSTRAK

Permasalahan di perusahaan manufaktur sering terjadi di proses produksi, seperti tidak
mengikuti standar SOP, kelalaian saat pengecekan mesin produksi, minimnya perawatan
mesin, dan operator kurang memahami cara kerja mesin. Dari hal tesebut dapat menyebabkan
terjadinya downtime. Perusahaan PT.XY di tahun 2018 memiliki frekuensi breakdown dan
downtime yang tinggi dan di tahun 2019 dilakukan percobaan penerapan Total Productive
Maintenance dari pihak perusahaan. Tujuan dari penelitian ini dilakukan mengetahui apakah
ada perubahan signifikan downtime di batch mesin line 1 di tahun 2018,2020,2021 dan 2022
dari segi jenis mesinnya setelah penerapan Total Productive Maintenance dan mengetahui
peformance maintenance pada mesin line 1. Untuk melakukan perbandingan data downtime
digunakan metode Perforamance Maintenance dengan menghitung nilai Mean Time o Repair
(MTTR), Mean Time Beetwen Failure (MTBF), dan Availability dengan data rekap mesin di
bulan Januari s/d Desember. Untuk mengetahui Perbandingan data downtime di tahun 2018,
2020, 2021, dan 2022 digunakan Uji reduce berkurangnya downtime. Dari hasil yang didapat
bahwa diketahui perbandingan waktu downtime di tahun 2018 dengan 2020 sebesar 58.3%
dan perbandingan tahun 2020 dengan 2021 sebesar 44.5%. Dari hasil tersebut terlihat
penerapan TPM di PT. XY sudah sesuai.

Kata Kunci : Total Productive Maintenance, Performance Maintenance, Downtime
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di masa sekarang industri manufaktur terus mengalami perkembangan yang cukup pesat,
sehingga terjadi persaingan yang semakin ketat. Banyak Perusahaan manufaktur yang
berusaha meningkatkan kualitas produk dan produktivitas mereka di pasar-pasar bersaing.
Hal itu dikarenakan adanya kompetitor yang muncul dan terus meningkatkan produktivitas di
perusahaan mereka untuk menghasilkan produk yang lebih baik. Mereka berusaha
memanfaatkan sumber daya secara efisien dan efektif, sehingga bisa menjamin produk mereka
mencapai target yang di inginkan konsumen (Saida Masitoh et al., 2013).Di dalam persaingan
pastinya membutuhkan biaya operasional dan non operasional yang lebih besar, maka
Perusahaan diharuskan bisa berkompetisi dengan menghemat biaya, baik itu biaya operasional
maupun non operasional, sehingga biaya yang di keluarkan menjadi efisien. Perusahaan perlu
mengatur biaya yang efisien dan meningkatkan kualitas produk mereka agar perusahaan bisa
menghasilkan produk yang unggul di pasar bersaing dan menghemat biaya pengeluaran.

Salah satu faktor yang mempengaruhi biaya produksi adalah tingkat permintaan dari pasar.
Semakin tinggi permintaan maka produktivitas akan semakin tinggi. Di dalam produktivitas
tentu mesin yang digunakan juga akan semakin tinggi penggunaannya (Priyono et al., 2019).
Faktor yang mempengaruhi produktivitas mesin adalah running our mesin, semakin lama
mesin beroperasi maka produktivitasnya semakin baik. Downtime merupakan waktu henti
produksi karena fasilitas, peralatan, atau mesin tidak bisa digunakan sementara sampai
mendapatkan perawatan. kerusakan pada mesin, fasilitas, atau peralatan yang tidak diduga dan
apabila terjadi secara terus menerus bisa menjadi faktor utama menurunannya produktivitas,
sehingga berpengaruh pada biaya (Rouf & Royan, 2024). Mesin perlu dilakukan perawatan, akan
tetapi apabila perawatan dilakukan secara terus menerus maka akan sering mengalami
downtime, hasilnya tidak hanya produktivitas yang menurun tapi juga hasil penjualan produk
juga menurun karena biaya perawatan lebih besar sehingga hasil produksi menjadi rendah dan
menjadikan target produksi tidak terpenuhi (Soesetyo & Bendatu, 2014). Oleh karena itu mesin,

peralatan, dan fasilitas menjadi komponen vital untuk melakukan produksi, sehingga



perusahaan perlu melakukan perawatan untuk meningkatkan produktivitas dan menjaga mutu
dari produksi tersebut.

Permasalahan di Perusahaan manufaktur sering terjadi di proses produksi, seperti kondisi
operasional yang kurang baik yang disebabkan oleh beberapa hal yaitu saat proses produksi
tidak mengikuti standar SOP, kelalaian saat pengecekan mesin-mesin produksi, minimnya
perawatan pada mesin, Operator kurang memahami secara keseluruhan cara kerja mesin
sehingga salah dalam mengoperasikannya. Karena faktor tersebut bisa membuat kegiatan
produksi jadi terkendala oleh downtime. Apabila downtime terjadi terus menerus bisa
terganggu proses produksinya, sehingga terjadi penurunan produktivitas, apabila dibiarkan
perusahaan akan mengalami penurunan produksi barang dan mengalami kerugian yang cukup
besar (Rouf & Royan, 2024).

Total Productive Maintenance (TPM) adalah sebuah metode yang dipelopori oleh Seiichi
Nakajima pada tahun 1960 yang digunakan untuk meningkatkan produktivitas dengan proses
operasi yang lebih efisien dan reliable (Kurniawan, 2013). Fungsi dari TPM sendiri adalah
menjaga kondisi mesin atau peralatan dalam keadaan baik dan prima, dan juga meminimalisir
terjadinya kerusakan pada mesin, sehingga mengurangi terjadinya downtime. Penerapkan
Total Productive Maintenance (TPM) di industri ada 3 target yaitu zero product defect yang
dimana tidak ada hasil produk yang cacat, zero equipment unplanned failures yaitu tidak
adanya kerusakan peralatan atau mesin yang tidak terdekteksi sebelumnya, dan zero accident
yaitu tidak ada terjadinya kecelakaan saat bekerja (Meca Vital & Camello Lima, 2020). Dari tiga
target tersebut diharapkan Perusahaan bisa melakukan proses produksi dengan baik.
Manfaatkan TPM bagi Perusahaan itu sendiri yaitu bisa menghemat biaya perawatan mesin,
menjaga mesin dalam kondisi prima, meningkatkan produktivitas, meningkatkan kepercayaan
konsumen, dan bisa mencapai target produksi, dll.

Dalam permasalahan ini hal yang menjadi hal utama kenapa mesin line 1 perlu di teliti
karena memiliki utilitas paling tinggi yang di mana mesin ini menjadi pilot projek TPM di
banding batch mesin yang lain. batch mesin line 1 memiliki tingkat produksi yang tinggi dan
produksi yang cepat karena batch mesin line 1 memproduksi produk utama yang dimana
permintaan dari produk utama cukup tinggi di pasar dibandingkan dengan produk yang lain.
Setiap batch memproduksi produk yang berbeda dan tidak menjadi 1 batch dari beberapa
produk, hal itu bertujuan untuk mengurangi waktu pergantian dan meningkatkan efisiensi

produksi, sehingga setiap bath mesin hanya memproduksi 1 produk. Produksi diperusahaan



PT. XY memiliki 4 batch mesin produksi, batch mesin line 1, batch mesin line 2, batch mesin
line 3, dan batch mesin line 4. Setiap batch memproduksi Snack kripik kentang. di batch
mesin line 1 memproduksi Snack kripik kentang dengan 6 rasa yang berbeda setiap shift,
sehingga mesin sering melalukan pembersihan dibagian mixing, mengganti minyak fryer, dan
sering melakukan pengecekan pada Sheeter. Dari hasil data terlihat bahwa batch mesin line 1
paling sering digunakan untuk produksi karena produtivitas yang tinggi dan waktu yang lebih
cepat dari pada batch mesin yang lain. Namun batch mesin line 1 memiliki rekap breakdown
yang tinggi dikarenakan frekuensi breakdown mesin yang besar. Breakdown yang sering
terjadi di mesin line 1 pada Fryer, Mixing, dan Sheeter. Dari banyaknya frekuensi breakdown
menyebabkan terjadinya downtime yang tinggi. Oleh karena itu, peneliti mengambil data dari
batch mesin line 1 diharapkan penerapan Total Productive Maintenance dapat membantu
meminimalisir frekuensi breakdown sehingga downtime bisa menurun, dengan demikian
mesin produksi memiliki tingkat keandalan yang tinggi dan hasil produk bisa tetap terjaga. Di
tahun 2019 mesin line 1 dilakukan penerapan TPM dari pihak perusahaan. Oleh karena itu di
ambil sampel data downtime dari mesin tersebut untuk dilakukan analisis perbandingan data
total downtime sebelum penerapan di tahun 2018 dan sesudah penerapan TPM di tahun 2020,
2021, dan 2022 dengan menganalisis Perforamance Maintenance dengan menghitung nilai
Mean Time o Repair (MTTR), Mean Time Beetwen Failure (MTBF), dan Availability mesin
dengan data Mesin line 1 di bulan Januari, Februari, Maret, April, Mei, Juni, Juli, Agustus,
September, Oktober, November, dan Desember. Lalu untuk mengetahui perubahan yang
terjadi sebelum dan sesudah penerpan TPM dilakukan perbandingan data downtime
menggunakan Uji beda berkurangnya downtime dari tahun 2018, 2020, 2021, dan 2022.
Sehingga bisa diketahui apakah ada perubahan pada data downtime pada mesin produksi dan
apakah mengalami pengurangan downtime atau tidak setelah diterapkan TPM. Jika mengalami
pengurangan total downtime di luar perencanaan setelah penerapan TPM, maka Perusahaan
sudah sesuai dalam menerapkan TPM dan apabila tidak ada perbedaan atau bahkan lebih
tinggi, maka perlu ada evaluasi dan usulan perbaikan pada penerapan TPM yang sesuai agar

bisa mengurangi downtime mesin.



1.2

Rumusan Masalah

Dari latar belakang penelitian di atas didapat perumusan masalah yang mencangkup

sebagai berikut:

1.

Bagaimana hasil Performance Maintenance mesin line 1 di bulan bulan Januari s/d
Desember di tahun 2018, 2020, dan 2021 dengan pengukuran Mean Time to Repair
(MTTR), Mean Time Beetwen Failure (MTBF), dan Availability?

Apakah data downtime pada mesin produksi line 1 di tahun 2020 dan 2021

mengalami penurunan setelah penerapan Total Productive Maintenance?

Tujuan Penelitian
Mengetahui hasil perhitungan dari Performance Maintenance pada Mesin line 1 pada
bulan Janurai s/d Desember di tahun 2018, 2020, dan 2021 dengan metode Mean
Time To Repair (MTTR), Mean Time Beetwen Failure (MTBF), dan Availability.
Mengetahui hasil perbandingan dari rekap total downtime dari bulan Januari s/d
Desember di tahun 2018, 2020, 2021 dengan Uji beda persentase berkurangnya
downtime untuk mengetahui apakah mengalami kenaikan atau mengalami penurunan

downtime di setiap jenis mesin.

Manfaat Penelitian

Bagi Perusahaan

1) Perusahaan dapat mengetahui referensi dan landasan ilmiah dari praktek TPM
yang dilakukan.

2) Hasil penelitian ini dapat di jadikan sebagai rujukan untuk penerapan TPM di
line atau plant lain yang dimiliki oleh perusahaan.

Bagi Perguruan Tinggi

Penelitian ini dapat di jadikan sebagai tambahan refensi pada proses implementesi

penerapan TPM di manufaktur perusahaan pengolahan makanan.

Bagi Mahasiswa

Penelitian ini dapat menjadi proses pengujian sejauh mana teori yang dipelajari

selama proses perkuliahan dihadapkan dengan realiata di lapangan atau dunia kerja.

Penelitian ini akan bermanfaat bagi mahasiswa dalam mempertajam kemampuan



analisis dan berfikir yang lebih sistematis dalam melihat suatu permasalahan yang

terjadi di lapangan atau dunia kerja.

1.5 Batasan Penelitian

Agar pembahasan tidak menyimpang dan mencegah terjadinya lingkup permasalahan yang

luas, peneliti memberikan batasan masalah sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan di pabrik pengolahan makanan PT. XY.

2. Objek yang di teliti yaitu data waktu proses produksi di batch mesin line 1.

3. Pekerja yang diteliti yaitu operator penempatan proses produksi di batch line 1.

4. Data yang diambil berupa data histori downtime mesin line 1.

5. Penelitian dilakukan untuk menganalisis perbedaan data downtime dari penerapan Total
Productive Maintenance (TPM) baik sebelum penerapan dan sesudah penerapan di mesin

line 1.



BAB I1
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Litaratur

Penelitian terdahulu adalah bahan perbandingan sebagai tolak ukur peneliti agar sesuai dengan
tema yang di teliti. Berikut adalah hasil penelitian terdahulu:

Dari penelitian Tsarouhas (2020) membahas bagaimana proses produksi es cream
berjalan dengan lancar dan mengidentifikasi kegagalan yang terjadi pada proses produksi
pembuatan ice cream yang menyebabkan biaya material dan manusia yang tinggi serta
penurunan Kinerja dan kualitas. Oleh karena itu di lakukan penelitian dengan menggunakan
konsep Total Productive Mainteanance dengan metode OEE dan Manufakturing Performasi
untuk membantu perusahaan ice cream membuat strategi perencanaan yang baik
berkelanjutan. Hasil dari penelitian perusahaan harus mengurangi Kkerugian untuk
meningkatkan kinerja produksi, menghindari konsekuensi dari gangguan produksi secara
terjadwal dan tidak terjadwal, cara pertama berkaitan dengan kerugian kecepatan produksi
yang mencapai 42,4%. Cara kedua berkaitan dengan menghilangkan gangguan tidak terjadwal
sebesar 34,6% yang disebabkan oleh downtime. Cara ketiga adalah menghilangkan gangguan
terjadwal sebesar 17,6%, dan cara ke empat dengan meminimalisir kerugian kualitas yang
mencapai 5,4%. Dari cara tersebut perusahaan bisa mengoperasikan pengolahan dan

pemeliharaan yang tepat berdasarkan penerapan TPM.

Menurut Makwana & Patange (2022) waktu tunggu yang lebih lama merupakan salah
satu faktor utama terjadinya ketidakpuasan dan rendahnya moral pekerja sehingga
menurunkan produktivitas. Selain itu, kekurangan sumber daya adalah hal lain yang
meningkatkan waktu tunggu dan menurunkan produktivitas. oleh karena itu tujuan dari
penelitian ini adalah menerapkan strategi 5S di dalam organisasi untuk menguji hipotesis pada
produktivitas dengan mengikuti penerapan Total Productive Maintenance. Hasil menunjukan
penerapan 5S dapat meningkatkan budaya kerja dan moral Karyawan, hasilnya waktu
pencarian materi berkurang dari 8,6 jam menjadi 3,1 Jam. Selain itu tingkat produktivitas

meningkat dari 75% menjadi 101 % sedangkan skor 5S meningkat dari 20% menjadi 80%.



Menurut penelitian dari Meca Vital & Camello Lima (2020) dalam proses produksi
sering terjadi adanya pemborosan, kesalahan kualitas produksi, dan perbaikan proses
produksi. Oleh karena itu tujuan dari penelitian ini untuk memverifikasi penggunaan kapasitas
sistem produksi oleh perusahaan industri dengan menerapkan Total Productive Maintenance
dengan menggunakan indikator OEE. Hasil dari penelitian ini bahwa penerapan TPM di
perusahaan industri terlah menghasilkan peningkatan metrik OEE dengan perbaikan antara
12.5 dan 33.3%. hal ini menunjukan adanya peningkatan kinerja di bagian produktivitas.

Penelitian dari Reyes et al. (2018) mengusulkan model implementasi Total Productive
Maintenance (TPM) berdasarkan analisis kekritisan mesin dalam proses menjahit di industri
alas kaki Ekuador dan identifikasi waktu-waktu tidak produktif atau downtime yang
disebabkan oleh kegagalan tenaga kerja. Menggunakan pendekatan kuantitatif, yaitu
pengumpulan data dilakukan dalam kurun waktu 8 bulan yang informasinya diringkas dalam
tabel data dan mengambil studi kasus salah satu perusahaan di industri alas kaki Ekuador.
Hasil penelitian menunjukkan keberhasilan penerapan model yang diusulkan dalam sektor
industri alas kaki dengan peningkatan standar produksi rata-rata sebesar 5% dan penurunan
jumlah human error sebesar 72,2%.

Pada penelitian Pinto et al. (2020) ini berfokus pada implementasi rencana strategi
pemeliharaan pada perusahaan kopling dan Hidraulik. Permasalahan yang biasa terjadi
diperusahaan seperti downtime, biaya yang tinggi, dan kerugian lain disebabkan karena
pemeliharaan yang kurang baik dan tidak tepat, oleh karena itu peneliti bertujuan untuk
menghilangkan kerugian dengan mengurangi downtime dan mengurangi biaya perawatan.
metode yang digunakan untuk rencana pemeliharaan yaitu dengan menggunakan MTTR,
MTBF, dan OEE dengan konsep TPM di perusahaan Kopling dan Hidraulik. Hasil dari
penelitian ini melalui analisis manual pemeliharaan dan pengetahuan internal, prosedur
pemeliharaan otonom (AM) dan rencana pemeliharaan preventif telah dibuat untuk
dilaksanakan setelah jangka waktu tertentu. dari hasil penelitian terlihat jelas positif karena
pemeliharaan korektif dan preventif. Terjadi penurunan kerusakan akibat kegagalan sebesar
23% pada mesin bubut CNC dan mesin bubut CNC 38% untuk pusat permesinan CNC, yang
menghasilkan peningkatan nyata dalam ketersediaan mesin dan OEE (Overall Equipment
Effectiveness) yang ditingkatkan sebesar 5%. Dari hasil tersebut diketahui penting perusahaan
untuk menjaga standar mesin dan produksi sesuai dengan prosedur sehingga pemeliharaan

bisa terjaga dengan baik.



Dari penelitian Nallusamy et al. (2018) Permasalahan manufaktur di industri yaitu
setiap kali masalah kapasitas muncul, mereka segera mencari peningkatan waktu lembur,
jumlah shift, dan lain-lain untuk membeli mesin dan peralatan baru. Dalam penelitian ini
dilakukan upaya untuk menerapkan Total Productive Maintenance untuk mencapai efektivitas
peralatan keseluruhan yang mendekati standar kelas dunia. Hasil analisis menunjukkan bahwa
kerugian downtime bukan satu-satunya parameter yang mempengaruhi, tetapi waktu idle
suatu mesin juga merupakan parameter lain faktor yang menambah variasi dalam OEE.
Sambil menghitung OEE, faktor-faktor yang mempengaruhi identifikasi dan langkah-langkah
peningkatan kinerja dilakukan. Hasilnya, ditemukan bahwa persentase OEE dapat
ditingkatkan dari 55,45% menjadi 68,04% dengan menerapkan teknik ini di industri skala
menengah.

Penelitian dari Xiang & Feng (2021) Makalah ini membahas model pemeliharaan
Total Productive Maintenance pada usaha manufakturing menengah karena masih banyak
UKM yang menggunakan sistem yang sederhana jumlah yang relatif kecil dalam prosesnya
baik sumbar daya maupun investasi modal. Tujuan dari penelitian ini untuk memberikan
masukan dalam pengembangan model yang sesuai untuk UKM menengah dengan
penggunaan metode OEE dengan konsep TPM. Hasil dari penelitian ini diketahui
implementasi TPM dalam kasus ini bahwa OEE sebesar 66.9% membaik dari 54,23% pada
UKM menengah, sehingga setelah penerapan TPM sudah memenuhi target tahun 2020 dalam
sumber daya dan investasinya.

Penelitian Ali (2019) membahas penerapan Total Productive Maintenance pada copy
center di Universitas Woldia yang berlokasi Woldia, Ethiopia. Permasalahan yang di hadapi
pada copy center yaitu lama waiting time (Waktu tunggu) karena sering terjadi kerusakan
peralatan, lingkungan kerja yang tidak baik, dll. hal itu menyebabkan terganggunya kegiatan
ujian, pelatihan, dan lain sebagainya. Peneliti melakukan penerapan TPM untuk memecahkan
permasalahan yang telah disebutkan sebelumnya dengan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE). Hasil dari penelitian ini yaitu nilai OEE di pusat adalah 35% kurang dari
standar World Class dari 85%. Oleh karena itu butuh perbaikan dengan pemeliharaan
peralatan umum program manajemen dengan penerapan TPM.

Penelitian dari Arromba et al. (2021) Pada penelitian ini menganalisis kesulitan yang
ditemukan dalam penerapan Total Productive Maintenance (TPM) di dalam sistem produksi.

Peneliti menggunakan penerapaan TPM dengan strategi dari tinjauan literatur, panel ahli dan



survei dengan para profesional yang bekerja di bidang perusahaan manufaktur. Dari hasil
keseluruhan ada 69 profesional di bidang manufaktur mengambil bagian dalam survei dan
data yang terkumpul dianalisis menggunakan teknik PLS-SEM. hasil menunjukan bahwa ada
sebab akibat hubungan antara kesulitan yang terkait dengan tahap perencanaan program TPM
dan permasalahannya terkait dengan implementasinya. sehingga menekankan bahwa
perencanaan yang tepat sangat penting untuk keberhasilan TPM dari kesulitan tingkatan
organisasi (strategis, taktis dan operasional).

Penelitian dari Amaruddin (2020) Peneliti melakukan analisis penerapan TPM melalui
penerapan 8 pilar TPM di salah satu perusahaan yang berlokasi kawasan indsutri di indonesia.
Desain penelitian menggunakan 8 pilar dari TPM dan operasional variable, pengumupulan
data menggunakan metode interview dan observasi dengan analisis menggunakan radar chart.
Dari hasil penelitian yang dilakukan di dapat bahwa dari skor 10. pencapaian untuk masing-
masing pilar yaitu Autonomous Maintenance 4,6; Focused Improvement 7; Planned
Maintenance 6,6; Quality Maintenance 6,6; Training and Education 6,5; Safety, Health and
Environment 8,5; Office TPM 10, Development Management 6,6. Dari 8 pilar TPM didapat 3
pilar yang telah mencapai skor di atas 7 sedangkan yang lain masih dibawah target yang
ditentukan. sehingga perlu adanya peningkatan penerapan TPM di semua poin dalam pilar
TPM yang telah dituangkan ke dalam bentuk prosedur dan panduan perawatan harus dijalakan
dengan disiplin

Penelitian dari Gianfranco et al. (2022) Di penelitian ini dilakukan penelitian di
perusahaan PT.XYZ untuk mengukur seberapa efektif penerapan dari TPM, peneliti perlu
menentukan faktor penyebab nilai Overall Equipment Effectiveness rendah di mesin pabrik
PT.XYZ serta mengidentifikasi kerugian yang terjadi, dengan memberikan usulan perbaikan
dalam pabrik dengan penerapan Total Productive Maintenance. Hasil nilai OEE mesin yang
di dapat yaitu pada periode Januari-oktober 2021 dengan rata-rata nilai yang dicapai sebesar
55.63% -60.60% masih berada dibawah nilai standar Overall Equipment Effectiveness yang
disebabkan oleh Quality Ratio yang masih dibawah standar JIPM dengan nilai rata-rata
98,54%. sehingga perlu dilakukan penerapan TPM untuk meningkatkan Quality Ratio.

Penelitian dari Guritno & Cahyana (2021) Peneliti mengimplementasikan autonomous
maintenance di penerapan TPM untuk meningkatkan nilai Availability Rate, performance
rate, dan Overall Equipment Effectiveness pada pipe extruder line 9 di PT. Wahana Tunas

Utama Rucika di perusahaan manufaktur yang memproduksi pipa PVC. Untuk dapat
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meningkatkan produktivitas dilakukan pengukuran TPM dengan perhitungan OEE. metode
yang digunakan yaitu penyelesaian permasalahan menggunakan 8 pilar TPM dengan metode
autonomous maintenance yang bertujuan untuk meningkatkan pengetahuan, tanggung jawab
dan keterampilan operator produksi mesin. hasil dari implementasi TPM dan autonomous
maintenance yaitu didapat nilai availability rate meningkat 3.61%, Performance rate
meningkat sebesar 3.41% dan OEE meningkat sebesar 3.25 % setelah dilakukan usulan
perbaikan selama 6 bulan.

Penelitian dari Sinambela (2020) meneliti di perusahaan PT X yang merupakan
perusahaan percetakan. tingginya order membuat perusahaan harus memelihara mesin agar
bisa terjaga dengan baik. Perusahaan PT X memiliki masalah efektivitas mesin cetak, karena
mesin yang digunakan adalah mesin utama sehingga tidak jarang mesin mengalami masalah
dikarenakan penanganan dan pemeliharaan mesin yang kurang tepat. di penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui informasi keadaan aktual tentang perawatan sistem pada mesin
cetak dengan menggunakan Mean Time Beetwen, Mean Time to Repair, dan Availability.
Diketahui hasil dari penelitian ini MTBF di bulan Agustus sampai September 2020
mengalami penurunan drastis pada bulan November dan Desember sehingga bisa dikatakan
keandalan pada mesin belum stabil. MTTR stabil selama periode bulan Mei sampai April
2020 yang dimana kemampuan operator maintenance meningkat. Availability mesin masih
perlu ditingkatkan karena availability yang lebih tinggi.

Penelitian dari Nurprihatin et al. (2019) Dalam penelitian ini berfokus pada
permasalahan downtime yang tinggi di tahun 2017 pada produk dan mesin. Penelitian ini
bertujuan untuk mengatasi dan membuat kinerja mesin menjadi lebih baik. Peneliti
menggunakan konsep TPM dengan menghitung OEE dan Six Big Losses, dan juga
menghilangkan kerugian yang ditimbulkan karena downtime menggunakan MTBF, MTTR.
Hasil dari penelitian ini nilai OEE untuk mesin WP-ATB 08 di line 7 pada area pengemasan
didapat nilai 71,27% dengan nilai ketersediaan, Kinerja, dan kualitas sebesar 82,56%,
90,83%, dan 95,04%. Masing-masing nilai OEE tersebut belum mencapai standar kelas dunia
(85%). Pada mesin kerugian pada kerusakan yaitu (11,67%), kerugian pengaturan dan
penyesuaian (5,67%), kerugian kecepatan saat idle dan penghentian kecil (4,11%),
pengurangan kerugian kecepatan(7,62%), kerugian pengerjaan ulang (0,67%), dan kerugian
sisa (2,87%). Dari hasil tersebut peneliti memberikan usulan untuk menerapkan 8 pilar TPM

dan 5S untuk meningkatkan efektivitas.
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Penelitian dari Rahman (2019) Perusahaan PT.XYZ merupakan perusahaan mesin
cetak, penelitian bertujuan untuk mengetahui performance maintenance yang diterapkan
perusahaan PT.XYZ karena mesin berpeluang mengalami kerusakan karana memiliki proses
produksi yang tinggi. Penelitian ini menggunakan konsep Total Productive Maintenance
dengan menganalisa terjadinya breakdown mesin cetak dengan menggunakan metode MTTR,
MTBF, dan Availability. Hasil dari penelitian ini diketahui MTBF meningkat 35,08 jam
sehingga dikatakan keandalannya baik, lalu MTTR sebesar 2,56 jam yang diakatakan kurang
baik karena kemampuan operator dalam maintenance yang kurang baik. Nilai Availability

mesin mengalami peningkatan sebesar 93,2 %.

Tabel 1.1 Tabel Kajian Literatur Terdahulu

Metode
Nama Peneliti Judul Penelitian Tahun TPM  Performance DI,
Maintenance
Panagiotis H. Overall Equipment
Tsarouhas Effectiveness (OEE)
Evaluation for an Automated 2020 v v v
Ice Cream Production Line.
Amitkumar Strategic Implementation of
Dhanjibhai 5S and Its Effect on
Makwana, Productivity of Plastic
Gajanan Machinery Manufacturing 2022 v v
Shankarrao Company
Patange (2022)
Jose Carlos Total Productive
Meca Vital, Maintenance and the Impact
Carlos Roberto  of Each Implemented Pillar
Camello Lima in the Overall Equipment
(2020) Effectiveness 2020 v v v
John Reyes, Total Productive
Kevin Alvarez, Maintenance for the Sewing
Amanda Process in Footwear
2018 v

Martinez, Juan
Guaman (2018)
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Metode
No Nama Peneliti Judul Penelitian Tahun TPM  Performance DI,
Maintenance
G.Pinto, TPM Implementation and
F.J.G.Silva, maintenance strategic plan -
A.Baptista, Nuno a case study
5 O.Fernandes, R. 2020 v v v
Casais,
C.Carvalho
(2020)
Nallusamy, Implementation of
Kumar, Total Poductive
Yadav, Prasad, Maintenance to Enhance the
6 Suman (2018) Overall Equipment 2018 v v
Effectiveness in Medium
Scale Industries
Zhang Tian Implementing Total
Xiang, Productive Maintenance in a
7 Xhin, Jeng Feng  Manufacturing small or 2021 v v
(2021) medium sized enterprise
A.Y.Ali(2019) Application of Total
Productive Maintenance in
. . v v
8 Service Organization 2019
Arromba, Difficulties observed when
Anholon, implementing Total
Rampasso, Silva, Productive Maintenance
9 Quelhas, Eulalia, (TPM): empirical evidences 2021 v v
Filho (2021) from the manufacturing
sector
Hamdan Analisis Penerapan Total
Amaruddin Productive Maintenance
10 (2020) (Study Kasus Perusahaan 2020 v v
Kompenen Automotive)
Gianfranco, Penerapan Total Productive
Taufik, Maintenance pada Divisi
11 Hariadi, Fauzi Produksi (Studi Kasus 2022 v v

(2022)

PT.XYZ Bandung)
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Metode
No Nama Peneliti Judul Penelitian Tahun TPM  Performance DI,
Maintenance
Guritno, Implementasi Autonomous
Cahyana (2021)  Maintenance
12 Dalam Penerapan Total 2021 v v
Productive Maintenance
Yusnia Analisis Perawatan Mesin
Sinambela Cetak Offset Heidelberg
13 (2020) dengan Metode Total 2020 v v v
Productive Maintenance
Filscha Total Productive
Nurprihatin, Maintenance Policy to
Meiliy Angely, Increase Effectiveness and
14 Hendy Tannady  Maintenance Performance 2019 v v
(2019) Using Overall Equipment
Effectiveness.
Arif Rahman Total Productive
(2019) Maintenance
15 Pada Mesin Cetak Offset 2019 v v

Printing SM 102 ZP

2.2 Landasan Teori

Penyusunan laporan ini memiliki istilah-istilah berdarsarkan teori dan pengertiannya

berdasarkan pada literatur:

2.2.1 Maintenance
Maintenance menurut The American Management, Inc (1971) adalah tindakan rutin
yang dilakukan secara berulang untuk menjaga kondisi fasilitas produksi, agar fasilitas
dapat digunakan secara efektif sesuai fungsi dan kapasitasnya. Maintenance di
definisikan sebagai kombinasi dari berbagai tindakan dengan tujuan untuk menjaga
peralatan atau memperbaiki sampai peralatan tersebut bisa di terima (Corder, 1992).
Kegiatan pemeliharaan mesin/peralatan atau disebut Equipment maintenance di bagi

dua hal yaitu:



2.2.2

2.2.3
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1. Condition maintenance

Menjaga kondis imesin /perlatan agar selalu berfungsi dengan baik. Dengan menjaga
komponen-komponen di dalam mesin agar bisa berfungsi sesuai dengan jangka umur
yang panjang.

2. Replecement maintenance

Kegiatan perbaikan dan penggantian komponen pada mesin sesuai jadwal yang telah

direncanakan sebelumnya.

Tujuan Maitenance

Pemeliharaan mesin atau peralatan dilakukan dengan tujuan pengeluaran perawatan
yang ekonomis bagi perusahaan, sehingga Perusahaan bisa mencapai target secara
ekonomis. Dilakukannya kegiatan pemeliharaan dapat mencegah terjadinya kerusakan
yang cepat, terjadinya downtime, dll (Nakajima, 1988). Oleh karena itu maintenance
harus dilakukan dengan efektif dan efisien agar pengeluaran biaya perawatan bisa
berkurang. Perbaikan mesin dan peralatan harus sesusai dengan jadwal yang telah atur

sebelumnya.

Jenis Maintenance

1. Planned Maintenance

Menurut (Corder, 1992). Kegiatan Planned maintenance adalah pemeliharaan yang
dilakukan secara organisasi dan juga mempertimbangkan bagaimana perawatan
dilakukan di waktu yang akan datang. Perawatan ini mencakup pada perencanaan
perawatan mesin dan peralatan, serta mengatur perawatan berdasarkan jadwal yang
terus berubah. terencana diberikan kepada pihak manajer beruapa data riwayat
mesin/peralatan selama digunakan, dengan informasi tersebut pihak manajer bisa
mengetahui apa saja yang perlu dilakukan perawatan baik sekarang maupun masa yang
akan datang (Purnomo et al., 2021). Planned maintenance di bagi menjadi lima
pelaksanaan, yaitu:

a. Preventive Maintenance

Pemeliharaan yang bertujuan untuk mencegah kerusakan yang tidak diharapkan dan
juga mengidentifikasi penyebab kerusakan mesin/peralatan selama produksi.



15

b. Septematic maintenance

Pemeliharaan mesin/peralatan produksi dilakukan secara teratur dengan menyesuaikan
jadwal.

c. Condition based maintenance

Perawatan pada mesin/peralatan produksi di lakukan seusai dengan kondisi. Perwatan
dilakukan sesuai dari keputusan dari analisa yang dilakukan, apakah perlu mengganti
komponen atau hanya perlu dilakukan perawatan normal. Karena perawatan
mesin/peralatan yang dilakukan tidak terjadwal sehingga perlu dilakukan identifikasi
kondisi pada mesin/perlatan terlebih dahulu (Purnomo et al., 2021).

d. Corrective Maintenance

Perawatan yang dilakukan cara reparasi pada mesin/sistem bila mengalami
kerusakan.

e. Predictive Maintenance

Menurut Anthony Corder (1992), Predictive Maintenance adalah pemeliharaan yang
preventif dengan tujuan mencegah terjadinya kegagalan pabrik (failures), dalam
mecegah kegagalan perlu dilakukannya pemeriksaan mesin secara teratur dan membuat
data jadwal rekaman untuk menerapkan predictive maintenance dari data
berupagetaran, temperatur, vibrasi, flow rate, dan lain-lainnya. Dari perawatan tersebut
maka operator perlu melakukan pengamatan langsung dari kondisi dan Kkinerja
mesin/peralatan saat beroperasi secara normal sehingga bisa mengurangi terjadinya

kerusakan atau failures di waktu yang akan datang (Corder, 1992).

2. Unplanned Maintenance

Unplanned Maintenance adalah perawatan yang dilakukan apabila mesin/peralatan
mengalami kegagalan operasi yang disebabkan oleh kerusakan. Pemeliharaan tidak
sesaui dengan jadwal perawatan sehingga untuk melakukan perawatan perlu adanya
identifikasi terlebih dahulu untuk mengetahui penyebab terjadinya kerusakan pada

mesin/perlatan.

3. Autonomous Maintenance

Autonomous maintenance adalah pemeliharaan secara mandiri yang dimana operator
dapat melakukan perawatanmesin/peralatan dengan menerapkan pengetahuan tentang
perawatan apas aja yang perlu dilakukan sehingga bisa meningkatkan produktivitas

dan efisiensi mesin. Terdapat 7 langkah yang dapat di implementasikan untuk
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meningkatkan pengetahuan operator, partisipasi, dan tanggung jawab mereka terhadap
peralatan (Nakajima, 1988), yaitu:

1. Membersihkan dan memeriksa (clean and inspect).

2. Membuat standar pembersihan dan pelumasan (draw up cleaning and lubricating
standard).

3. Menghilangkan sumber masalah dan area yang tidak terjangkau (eliminate problem
and inaccessible area).

4. Melaksanakan pemeliharaan mandiri (conduct autonomous maintenance).

5. Melaksanakan pemeliharaan menyeluruh (conduct general inspections).

6. Pemeliharaan mandiri secara penuh (fully autonomous maintenance).
7

Pengorganisasian dan kerapian (organization and tidlines).

Total Productive Maintenance

Total Productive Maintenance (TPM) menurut Nakajima (1988) vyaitu suatu
pengembangan penting dalam fungsi pemeliharaan di organisasi yang melibatkan
sumber daya manusia. Sedangkan menurut Sharma et al., Japan Institute of Plant
Engineering (JIPE). (2006, p.262) TPM telah menjadi strategi pemeliharaan berbasis
tim untuk memaksimalkan efektivitas asset dengan membuat sistem pemeliharaan
produktif yang komprehensif. Semua orang, dari eksekutif manajemen puncak hingga
karyawan produksi. Ini menggambarkan hubungan antara manajemen motivasi dan
kegiatan kelompok kecil sukarela untuk mempertahankan produktivitas TPM dengan
mensinergikan semua fungsi organisasi. TPM membutuhkan struktur organisasi
horizontal dengan tingkat kewenangan yang lebih rendah untuk menggantikan vertical
dengan banyak tingkatan kewenangan.

Ketika sepenuhnya diterapkan. TPM secara signifikan meningkatkan produktivitas
dan kualitas dan mengurangi biaya. TPM adalah pemeliharaan produktif yang
dilakukan oleh semua karyawan melalui kegiatan kelompok kecil yang direncanakan.
TPM merupakan aspek yang terus menerus memasukkan factor manusia dan biaya
untuk optimalisasi bisnis di TPM, selain mengoperasikan mesin, operator mesin juga
merawat mesin. Dengan menerapkan TPM, dapat mencapai penghematan biaya yang
signifikan dengan meningkatkan produktivitas alat berat. Semakin tinggi tingkat
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otomatisasi pabrik, semakin besar penghematan biaya yang direalisasikan oleh TPM
(Nakajima, 1988).

Manfaat Total Productive Maintenance

Manfaat dari Total Productive Maintenance (TPM) untuk meningkatkan produktivitas
pabrik dan peralatan. Dengan investasi sederhana dengan pemeliharaan yang baik dan
benar. Melalui investasi pemeliharaan produktivitas pabrik dan peralatan dapat
mencegah hilangnya perangkat, kerusakan, kerugian (Mutagiem et al., 2022).Menurut
F. Ireland& B.G Dale (2001),tujuan dari Total Productive Maintenance (TPM) adalah
pelibatan semua sektor, termasuk produksi, pengembangan, manajemen, dan semua
karyawan mulai dari manajemen senior hingga operator dan staf manajemen.
Kebijakan TPM yang digunakan oleh Perusahaan adalah untuk memberdayakan dan
meningkatkan semua karyawan yang terlibat dalam TPM. J. Wayne Patterson, dkk.
Dalam sebuah studi tahun 1996, Total Productive Maintenance bertujuan untuk
menghasilkan keuntungan yang signifikan menggunakan korelasi antara kualitas
produk dan pemeliharaan prediktif mesin produksi. Sehingga penggunaan TPM bisa
memberikan peningkatan produktivitas dan meminimalisir kerusakan dan kerugian di
Perusahaan. Jika Total Productive Maintenance (TPM) bisa berhasil diterapkan di
perusahaan, Perusahaan memiliki manfaat sebagai berikut:

1. Operator

Operator bisa membuat lingkungan kerja menjadi bersih, rapi dan aman untuk
meningkatkan efisiensi kerja operator, dan kerusakan atau hambatan ringan pada mesin
dapat diperbaiki langsung dengan meminimalisir waktu downtime oleh operator.

2. Peningkatan bisnis

Perusahaan dapat meningkatkan keuntungan dengan Meningkatkan efektivitas mesin
dan sistem yang secara langsung mempengaruhi kualitas produk dan meningkatkan
kepuasan pelanggan. Dengan melakukan training dapat meningkatkan motivasi dan
semangat kerja para staf produksi.

3. Departemen pemeliharaan

Peralatan di Perusahaan bisa terjaga dengan kondisi yang baik dan pemeliharaan dalam
perbaikan jumlah kerusakan bisa berkurang sehingga tidak perlu banyak pengeluaran

dalam perawatan mesin.
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2.2.6 Konsep Total Productive Maintenance

Di Total Productive Maintenance (TPM) memiliki aktivitas dalam perawatan yang
disertakan elemen-elemen dari sebuah perusahaan, hal itu bertujuan membuat critical
mass atau yang disebut suasana yang kritis di lingkungan industry untuk mencapai zero
accident dan zero defect (Kurniawan, 2013).TPM mendorong proses pemeliharaan
dengan cara yang sangat penting dalam semua aktivitas manufaktur. Di sini, TPM
adalah pendekatan proaktif untuk meminimalkan pemeliharaan yang tidak
direncanakan. Penerapan metode TPM bertujuan untuk mencapai efisiensi produksi di
segala bidang. Banyak industri menggunakan system manusia-mesin, sehingga upaya
yang tepat bisa dilakukan untuk menggunakan dan memelihara metode produksi agar
bisa mendukung efisiensi industri (Nakajima, 1988).

Di dalam Metode TPM memiliki 5S yang menjadi pondasi kuat dan 8 pilar yang
kokoh. 8 pilar di Total Productive Maintenance lebih fokus pada Teknik yang preventif
dan proaktif yang bertujuan untuk meningkatkan kehandalan peralatan produksi
(Kunio, 2017). Dari hal itu diketahui bahwa Total Productive Maintenance (TPM)
memiliki 8 pilar yaitu sebagai berikut:

1. Autonomous Maintenance (Perawatan otonomus)

Autonomus maintenance merupakan konsep dalam perawatan mesin yang melibatkan
operator bagian produksi sebagai orang yang melakukan perawatan dasar pada
mesinoperasi (Guritno & Cahyana, 2021). autonomus maintenance atau perawatan
secara mandiri adalah kegiatan perawatan yang bertujuan agar mesin operasi tetap
terjaga dan juga untuk meningkatkan produktivitas dan mesin yang efesiensi yang
dilakukan oleh operator dalam perawatan mesin.

2. Planned Maintenance (Perawatan Terencana)

Pilar Planned Maintenance adalah pemeliharaan yang di organisasi dan dilakukan dengan
pemikiran ke masa depan, pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana yang telah
ditentukan sebelumnya (Kurniawan, 2013). Oleh karena itu program perawatan yang akan
dilakukan harus dinamis dan memerlukan pengawasan dan pengendalian secara aktif dari
bagian perawatan melalui informasi dari catatan Riwayat mesin/peralatan.

3. Quality Maintenance (Perawatan Kualitas)

Pilar Quality Maintenance membahas tentang masalah kualitas dengan memastikan

peralatan atau mesin produksi dapat mendeteksi dan mencegah kesalahan selama
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produksi berlangsung (Soesetyo & Bendatu, 2014). Dengan kemampuan mendeteksi
kesalahan ini, proses produksi menjadi cukup handal dalam menghasilkan produk
sesuai dengan spesifikasi pada pertama kalinya. Dengan demikian, tingkat kegagalan
produkakan terkendali dan biaya produksi pun menjadi semakin rendah.

4. Focused Improvement (Perbaikan yang terfokus)

Membentuk kelompok kerja untuk secara proaktif mengidentifikasikan mesin/peralatan
kerja yang bermasalah dan memberikan solusi atau usulan-usulan perbaikan.
Kelompok kerja dalam melakukan Focused Improvement juga bisa mendapatkan
karyawan-karyawan yang bertalenta dalam mendukung kinerja Perusahaan untuk
mencapai targetnya (Kurniawan, 2013).

5. Early Equipment Management (Manajemen Awal pada Peralatankerja)

Early Equipment Management merupakan pilar TPM yang menggunakan Kumpulan
pengalaman dari kegiatan perbaikan dan perawatan sebelumnya untuk memastikan
mesin baru dapat mencapai Kinerja yang optimal. Tujuan dari pilar ini adalah agar
mesin atau peralatan produksi baru dapat mencapai kinerja yang optimal pada waktu
yang sesingkat-singkatnya

6. Training dan Education (Pelatihan dan Pendidikan)

Pilar Training dan Education ini diperlukan untuk mengisi kesenjangan pengetahuan
saat menerapkan TPM (Total Productive Maintenance). Kurangnya pengetahuan
terhadap alat atau mesin yang dipakainya dapat menimbulkan kerusakan pada
peralatantersebut dan menyebabkan rendahnya produktivitas kerja yang akhirnya
merugikan perusahaan. Dengan pelatihan yang cukup, kemampuan operator dapat
ditingkatkan sehingga dapat melakukan kegiatan perawatan dasar sedangkan teknisi
dapat dilatih dalam hal meningkatkan kemampuannya untuk melakukan perawatan
pencegahan dan kemampuan dalam menganalisis kerusakan mesin atau peralatan kerja.
Pelatihan pada level manajerial juga dapat meningkatkan kemampuan Manajer dalam
membimbing dan mendidik tenaga kerjanya (Mentoring and Coaching Skills) dalam
penerapan TPM.

7. Safety, Health and Environment (Keselamatan, Kesehatan dan Lingkungan).

Para pekerja harus dapat bekerja dan mampu menjalankan fungsinya dalam lingkungan
yang aman dan sehat. Dalam pilar ini, Perusahaan diwajibkan untuk menyediakan

lingkungan yang aman dan sehat serta bebas dari kondisi berbahaya. Tujuan Pilar ini
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adalah mencapai target tempat kerja yang “Accident Free” (Tempat kerja yang bebas
dari segala kecelakaan).

8. TPM in Administration (TPM Dalam Administrasi)

Pilar selanjutnya dalam TPM adalah menyebarkan konsep TPM kedalam fungsi
administrasi. Tujuan pilar TPM di administrasi ini adalah agar semua pihak dalam
organisasi (perusahaan) memiliki konsep dan persepsi yang sama termasuk staff
administrasi (pembelian, perencanaan dan keuangan).

Di Total Productive Maintenance (TPM) ada 5S yang digunakan dalam
pemeliharaan dan menjadi penata kerja secara intensif yang digunakan oleh
manajemen untuk menjaga efisiensi, disiplin, dan ketertiban di wilayah kerja, sehingga
meningkatkan kualitas kerja secara menyeluruh. 5S sendiri diterapkan dengan
bersamanya penerapan perbaikan secara terus menerus atau di sebut Kaizen yang bisa
membantu menjalankan 5S dengan efektif (Kunio, 2017). 5S adalah singaktan dari
seiri yaitu Ringkas, seiton yaitu Rapi, seiso yaitu Resik, seiketsu yaitu Rawat, dan
shitsuke yaitu Rajin. Arti dari 5S tersebut yaitu sebagai berikut:

1. Seiri: Memilih benda yang mengganggu atau tidak digunakan agar tidak tercampur
dengan yang lain

2. Seiton: Merapikan peralatan atau benda-benda secara teratur

3. Seiso: Membersihkan sampah dan kotoran debu di tempat kerja atau di perlatan
agar bersih dan nyaman untuk digunakan

4. Seiketsu: Menjaga dan memelihara peralatan dengan rapi dan teratur sesuai standar
perusahaan.

5. Shitsuke: Rajin dan disiplin dalam bekerja.

Downtime

Downtime adalah waktu yang dimana mesin atau peratalatan produksi berhenti karena
hal yang tidak terduga seperti mati listrik, mesin mengalami kerusakan, mesin tidak
dapat berjalan, set up, dll. Downtime dapat merugikan bagi Perusahaan apabila terjadi
secara terus menerus karena produksi terhambat dan tidak dapat menghasilkan produk
sesuai waktu yang di tentukan karena waktu downtime (Rouf & Royan, 2024). Di
downtime sendiri di bagi menjadi dua kategori yaitu Unplanned Dowtime dan Planned

Downtime. Unplanned Downtime yaitu kerusakan yang terjadi secara tiba-tiba yang



2.2.8

21

dialami oleh mesin atau peralatan sedangkan Planned Downtime yaitu waktu

pemeliharaan mesin dan waktu istirahat mesin dan para pekerja.

Performance Maintenance

Performance maintenance adalah pada peningkatan produktivitas dan efisiensi
operasional melalui pemeliharaan yang tepat dan efektif dari peralatan. Hal ini
mencakup upaya untuk mengurangi downtime atau breakdown mesin yang tidak
terencana dan memastikan bahwa peralatan berfungsi sesuai dengan standar kinerja
yang diinginkan (Pujotomo & Septiawan, 2012). Performance Maintenance di bagi
menjadi 3 yaitu sebagai berikut:

a.  Reliability

Reliability adalah kemungkinan (probabilitas) dimana peralatan dapat beroperasi
dibawah keadaan normal dengan baik. Mean Time Between Failure (MTBF) adalah
rata — rata waktu suatu mesin dapat dioperasikan sebelum terjadinya kerusakan
(Sinambela, 2020). MTBF ini dirumuskan sebagai hasil bagi dari total waktu
pengoperasian mesin dibagi dengan jumlah/frekuensi kegagalan pengoperasian mesin

karena breakdown.

Total Operation Time

MTBF = (1.1)

Frekuensi Breakdown

b.  Maintainability

Maintainability adalah suatu usaha dan biaya untuk melakukan perawatan
(pemeliharaan). Suatu pengukuran dari maintainability adalah Mean Time to Repair
(MTTR), tingginya MTTR mengindikasikan rendahnya maintainability (Sinambela,
2020). Dimana MTTR merupakan indikator kemampuan (skill) dari operator

maintenance mesin dalam menangani atau mengatasi setiap masalah kerusakan.

MTTR = Breakdown Time (1.2)

Frekuensi Breakdown

c. Availability
Availability Adalah proporsi dari waktu peralatan/mesin yang sebenarnya tersedia

untuk melakukan suatu pekerjaan dengan waktu yang ditargetkan seharusnya tersedia
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untuk melakukan suatu pekerjaan (Sinambela, 2020). Atau dengan definisi lain bahwa
availability adalah ratio untuk melihat line stop ditinjau dari aspek breakdown saja.

Satu pengukuran dari availability (A) adalah:

__ Total Operation Time

A=

x 100% (1.3)

Loading time

Uji Beda Perbandingan Downtime

Uji Beda Perbandingan downtime digunakan untuk mengetahui apakah terdapat
perbedaan dua data sebelum penerapan dan sesudah penerapan dua kelompok yang
tidak terkait satu sama lain dari hasil Reduce dan selisih data sebelum dan sesudah
(Purnomo et al.,, 2021). Dalam penelitian ini Uji Beda perbandingan downtime
digunakan untuk menjawab rumusan masalah “Apakah data downtime di tahun 2018
dengan 2022 mengalmi perubahan setelah penerapan Total Productive
Maintenance "dengan mengambil data downtime tahun 2018 dan 2022. Berikut adalah

rumus Uji perbandingannya:

Rumus Uji Beda Rata-Rata Downtime:

i Downti 1-Downtime Akhi
Persentase Downtime = (Downtime awal—Downtime Akhir)

x100% (1.4)

Downtime Awal

Keterangan:

e Downtime Awal : Data waktu downtime sebelum penerapan TPM
e Downtime Akhir : Data waktu downtime setelah penerapan TPM

e Persentase Downtime Reduce . Persentase berkurangnya waktu downtime awal

dengan downtime akhir
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METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Di sini peneliti melakukan penelitian di perusahaan PT. XY yang beroperasi di bidang
produksi makanan, hasil produksi antara lain makanan ringan snack dan manisan. Perusahaan
ini telah berdiri dari tahun 1957 dalam mengoperasikan pabrik tepung jagung. Di sini peneliti
memilih perusahan produksi makanan dikarenakan Perusahaan makanan menjadi daya saing
tinggi pada persaingan industri, kementrian perindustrian mencatat bahwa industri makanan
dan minuman memberikan sumbangan ke PDB industri nonmigas mencapi 34,95 persen di
tahun 2017. Hal ini menjadikan sektor industri makanan dan minuman sebagai kontributor
pada PDB terbesar di banding subsector lain (kemenperin.go.id, 2017). Produksinya dilakukan
secara non-stop di hari senin sampai sabtu dan berhenti di hari minggu untuk istirahat,
sehingga mesin yang digunakan adalah mesin yang berkondisi prima dan berkualitas baik.
Ketika mesin mengalami masalah saat beroperasi, kegiatan produksi akan di hentikan
sementara secara menyeluruh karena proses produksi saling terhubung satus ama lain. Pada
proses produksi di mesin line 1 memilikitahapan proses yang dilakukan pada Gambar 1.

Potato
(Kentang)

Peeling
(Pengupasan)

|

Spary Washing

(Pencucian kentang)

Seasoning
l (Pemberian Rasa)
Mixing | | Sheeting | |  Frying Weighing

(Pencampuran) (Pembentukan) (Penggorengan)

(Penimbangan)

l

Packing primer

(Packing menggunakan plastik)

|

Cartoning
(Packing menggumakan cartoon box)

Gambar 1.1 Diagram Alur Dari Proses Produksi Mesin Line 1
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Gambar 1.2 Contoh Bentuk Mesin Line 1

(Sumber Gambar: Alibaba.com)

Di mesin line 1 terdapat alur proses dari awal pembuatan produk chips sampai pengemasan,

berikut adalah tahapan proses pembuatan chips di mesin line 1:

1. Potato: Kentang yang sudah di pilih adalah kentang yang bagus dan tidak rusak

2. Peeling: Pada proses ini dilakukan pengupasan untuk memisahkan kulit kentang dan
kotoran yang melekat pada daging kentang.

3. Spray Washing: Kentang yang sudah di kupas masuk ketahap pencucian dengan air bersih
untuk menghilangkan getah, pati, dan benda asing lainnya yang menempel pada Kentang.

4. Mixing: Di proses ini kentang yang sudah di cuci bersih di campur dengan bahan baku
lain menjadi adonan.

5. Sheeting: Di proses ini adonan di bentuk menjadi lembaran dan di cetak menjadi chips
hexagonal

6. Frying: Pada proses ini adonan yang sudah di cetak masuk kedalam penggorengan dengan

suhu tinggi (175 °C) dengan waktu penggorengan yang singkat. menjadi chip’s
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7. Seasoning: Setelah di goreng menjadi chip’s, lanjut ke proses pemberian rasa ke chips
kentang.Tahapan seasoning merupakan proses ketika potato chip’s yang lolos lalu masuk
ke tahap pemberian bumbu atau seasoning powder sesuai dengan varian rasa yang di
tentukan.

8. Weighing: Proses ini dilakukan penimbangan chips sesuai SKU (Stock Keeping Unit).
Chips di timbang sesuai berat yang sudah di tetapkan dengan SKU yang sudah di siapkan
pada masing-masing packaging (30 gram, 70gram).

9. Packing primer: Proses packing Chips menggunakan plastik. Keripik kentang yang keluar
dari mesin weighting kemudian masuk ke alat pengemas melalui conveyor pembagi.
Mesin pengemas ini bekerja dengan mengemas bagian bawah kemasan, di lipat dan
direkatkan dengan cara pemanasan long sealer. Pada kemasan akan tercetak kode
produksi dan akan tertutup serta terpotong oleh end sealer.

10. Cartoning: Setelah packing kemasan lalu di susun ke Karton Box untuk memudahkan
proses pengiriman produk.

3.2 Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data yang digunakan untuk mendapatkan data-data yang diperlukan
berupa data primer yaitu Data yang diperoleh dari pengambilan rekap data. Penelitian
dilakukan dengan cara mengumpulkan data frekuensi breakdown di tahun 2018, 2020, 2021.
Tahun 2019 tidak diambil datanya karena masih dalam proses penerapan Total Producitve
Maintenance. Data diambil berdasarkan bulan Januari s/d Desember. Data downtime di ambil
tahun 2018, 2020, 2021 pada mesin produksi line 1 pabrik pengolahan makanan PT. XY.
Sama hal nya dengan pengambilan data frekuensi breakdown, data downtime di ambil bulan

Januari s/d Desember.

3.3 Alur Metode Penelitian

Pada penelitian ini terdapat beberapa tahapan yang akan dilakukan, dimulai dari indentifikasi
masalah, setelah masalah terindentifikasi dilanjut membuat permusuan masalah dan tujuan
dari penelitan. Setelah itu peneliti melakukan kajian literatur untuk mengidentifikasi
metodologi yang tepat yang mendukung Hipotesis dari penelitian. Setelah metode sudah
sesuai dilakukan pengumpulan data berupa Data frekuensi Breakdown mesin yang di ambil
yaitu tahun 2018, 2020, 2021, lalu diambil Data Operation Time, dan Data downtime dari
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Unplanned Downtime. Data yang terkumpul di olah menggunakan perhitungan Mean Time
Between Failure, Mean Time to Repair, dan Availability untuk mengetahui dari Performance
Maintenance dari Mesin line, lalu dilakukan Uji Beda data downtime di tahun 2018, 2020,
2021 untuk melihat perbandingan data downtime apakah mengalami perubahan setelah
penerpan TPM. Dari data yang diolah lalu di analisis frekuensi Breakdown, Analisis
Performance Maintenance, dan menganalisis hasil uji dari perbandingan data downtime. Dari
hasil analisis yang dilakukan peneliti memberikan kesimpulan dan saran yang sesuai dari

rumusan masalah dan tujuan penelitian.

==

Identifikasi Masalah
Batch mesin line 1 memiliki Frekuensi
Breakdown dan Downtime yang tinggi di Pengolahan Data
tahun 2018
1. Menghitung Performance Maintenarnce
Perumusan Masalah 2. Uji Beda Data Downtime 2018, 2020, 2021
1
Tujuan Penelitian 11
L] Analisis Hasil
Kajian Literatur
¥ 1. Menganalisis Frekuensi Breakdown mesin di

tahun 2018, 2020, 2021 dengan menganalisis
Pengumpulan Data hasil nilai Performance Maintenance.

1. Data Frekuensi Breakdown mesin di 2. Menganalisis Uji beda data Downtime tahun

tahun 2018, 2020, 2021 2018, 2020, 2021

2. Data Operation Time pada bulan Januari

s/d Desember di tahun 2018, 2020, 2021 | §
Data Downtime rekap total di tahun Kesimpulan Dan
2018, 2020, 2021 Saran

Gambar 2.1 Alur Metode Penelitian
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PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data

PT. XY adalah perusahaan yang bergerak di bidang produksi makanan berupa snack. Peneliti
mengambil objek penelitian pada mesin line 1 pada bagian produksi. Data yang digunakan
adalah data downtime mesin line 1 yang di ambil berdasarkan tahun 2018 sebelum penerapan
TPM dan tahun 2020 dan 2021 sesudah penerapan TPM yang berdasarkan, berikut data yang
diambil:

1. Frekuensi Breakdown mesin 2018, 2020 dan 2021

2. Data Opertation time

3. Waktu downtime 2018, 2020 dan 2021

4.2  Data Frekuensi dan waktu Breakdown Mesin

Downtime dalam kasus ini berupa kerusakan (breakdown) atau kegagalan proses pada
mesin/peralatan pada periode produksi. Data waktu breakdown dapat di lihat pada tabel data
pada tahun 2018, 2020, dan 2021. frekuensi breakdown di hitung di bulan Januari s.d
Desember. Berikut adalah data frekuensi breakdown 2018, 2020, dan 2021

4.2.1 Data Breakdown Mesin 2018
a. Waktu Breakdown mesin 2018

Tabel 2.1 Tabel Waktu Breakdown mesin 2018

Komponen
Bulan Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker i??ﬁ,:g? Peeling ngﬁer V\/Sffsﬁ%g ;rl\(/)lg:i 1)
Januari 166 374 67 75 0 23 25 30 32 14 806
Februari 341 324 70 84 15 0 23 7 19 10 893
Maret 544 432 54 138 43 45 20 31 34 0 1341
April 239 210 57 123 30 15 14 33 24 17 762
Mei 522 410 71 98 17 10 16 8 23 13 1188
Juni 280 227 64 112 0 34 33 21 21 19 811
Juli 448 398 66 93 17 23 17 22 24 4 1112
Agustus 489 411 74 191 31 42 22 25 18 15 1318
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Komponen
Bulan . . Packing . RM Spray  Total
Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker Printer Peeling Weigher Washing (Menit)
September 231 97 54 46 21 31 0 0 22 15 517
Oktober 438 133 58 50 10 18 0 0 0 16 723
November 536 300 77 15 21 22 0 0 26 0 997
Desember 412 175 71 10 11 31 13 0 14 11 748
b. Frekuensi Breakdown mesin 2018
Tabel 2.2 Frekuensi Breakdown mesin tahun 2018
Komponen
Bulan . . Packing : RM Spray  Total
Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker Printer Peeling Weigher Washing (Frek
Januari 17 22 5 5 0 2 1 3 3 3 61
Februari 23 17 12 3 1 0 1 2 2 2 63
Maret 26 19 11 3 5 1 2 1 1 0 69
April 31 16 7 2 3 5 1 2 0 1 68
Mei 26 28 14 5 1 2 3 3 1 2 85
Juni 20 23 6 3 0 1 1 3 1 3 61
Juli 25 27 10 10 5 1 2 1 3 1 85
Agustus 28 31 10 3 0 4 1 1 2 1 81
September 23 13 7 5 1 2 0 0 4 2 57
Oktober 19 16 10 3 3 1 0 0 0 3 55
November 27 21 11 5 1 1 0 0 5 0 71
Desember 26 18 9 2 0 5 0 1 1 2 64

4.2.2 Data Breakdown Mesin Tahun 2020
Di tahun 2022 perusahaan PT. XY sudah menerapkan Total Productive Maintenance di
mesin line dengan beberapa penerapan untuk meningkatkan perawatan dan memberikan
arahan bagi pekerja dalam menggunakan mesin produksi di line 1. Berikut adalah data

frekuensi breakdown di tahun 2020:



a. Waktu Breakdown mesin 2020

Tabel 2.3 Tabel Waktu Breakdown mesin 2020
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Komponen
Bulan Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker IT;;?E,:Q? Peeling Weigher V\/Szfsrr%g (I\-I;I(zztnailt)

Januari 246 187 103 12 7 6 11 5 14 6 597

Februari 245 195 96 26 8 4 5 0 0 11 590

Maret 236 152 108 13 0 0 0 4 6 0 519

April 219 142 121 24 17 7 10 0 0 0 540

Mei 242 156 86 13 18 7 5 8 4 16 555

Juni 205 164 59 21 22 17 15 8 0 0 511

Juli 216 141 89 15 17 0 0 1 13 14 521

Agustus 244 151 76 34 9 0 0 0 0 8 522

September 231 145 54 46 21 15 0 0 18 5 535

Oktober 234 133 116 22 10 7 0 0 0 12 534

November 241 156 103 0 14 6 5 5 10 0 540

Desember 211 173 54 17 13 12 0 6 17 21 524

b. Frekuensi Breakdown mesin 2020
Tabel 2.4 Tabel Frekuensi Breakdown mesin 2020
Komponen

Bulan Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker T:??E;Q? Peeling WeFESAher V\/Sapsrhamg (-II;?,zakl)
Januari 19 11 8 1 1 1 4 1 2 1 49
Februari 21 16 5 3 1 1 1 0 0 2 50
Maret 17 18 6 1 0 0 0 1 1 0 44
April 19 15 8 2 1 1 1 0 0 0 47
Mei 20 17 9 1 2 1 1 2 1 3 57
Juni 15 10 4 5 2 6 1 2 0 0 45
Juli 22 16 5 1 2 0 0 4 4 4 58
Agustus 17 18 3 5 1 0 0 0 0 2 46
September 27 8 3 4 4 3 0 0 5 1 55
Oktober 22 14 9 5 1 1 0 0 0 2 54
November 20 17 6 0 2 1 1 1 2 0 50
Desember 16 12 3 1 2 3 0 2 4 5 48
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4.2.3 Data Breakdown Mesin Tahun 2021
a. Waktu Breakdown Mesin tahun 2021

Tabel 2.5 Tabel Waktu Breakdown mesin 2021

Komponen
Bulan . . Packing . RM Spray Total
Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker Printer Peeling Weigher Washing (Menit)
Januari 147 178 95 0 0 5 5 0 0 8 438
Februari 207 126 74 14 10 0 10 18 28 0 487
Maret 174 189 53 16 5 17 12 0 0 0 466
April 241 122 88 22 13 4 5 12 6 8 521
Mei 247 201 42 0 13 0 15 8 12 10 548
Juni 214 131 55 37 19 17 19 12 18 20 542
Juli 243 117 77 12 6 10 17 9 3 5 499
Agustus 214 178 56 19 8 6 21 18 4 0 524
September 201 134 80 0 0 21 0 0 25 7 468
Oktober 247 151 56 20 7 0 0 17 23 6 527
November 234 114 31 12 16 19 14 17 3 16 476
Desember 212 128 76 0 12 12 0 0 4 5 449
b. Frekuensi Breakdown Mesin tahun 2021
Tabel 2.6 Tabel Frekuensi Breakdown mesin 2021
Komponen
Bulan . . Packing . RM Spray  Total
Fryer Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker Printer Peeling Weigher Washing (Frek)
Januari 22 13 5 0 0 1 1 0 0 1 43
Februari 21 11 6 2 1 0 1 2 3 0 47
Maret 17 16 4 2 1 2 1 0 0 0 43
April 14 8 7 9 3 1 1 3 1 2 49
Mei 16 18 5 0 2 0 1 3 2 1 48
Juni 14 6 5 4 2 2 2 1 3 4 43
Juli 18 11 6 1 1 3 1 1 1 1 44
Agustus 19 15 4 2 4 1 5 4 1 0 55
September 18 13 5 0 0 3 0 0 5 1 45
Oktober 23 13 4 3 1 0 0 4 4 1 53
November 16 14 3 1 1 2 1 2 1 2 43
Desember 18 16 2 0 1 1 0 0 1 1 40
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4.3  Data Operation Time Mesin Line 1 tahun 2018, 2020 dan 2021

4.3.1 Data Operation Time tahun 2018
Dari data Operation time di ambil Januari s/d Desember di tahun 2018 sebelum
penerapan Total Productive Maintenance. Data Total Operation time diambil dari

Loading time dikurangi Breakdown time. Berikut hasil data Total Operation Time:

Tabel 3.1 Tabel Operation Time mesin line 1 2018

Total Operation Time tahun 2018

: Total Opertation Time Hasil
Bulan Frekuensi Breakdown Total

Operation Time

Loading Time  Breakdown Time

Januari 61 26311 806 25505
Februari 63 17421 893 16528
Maret 69 24324 1341 22983
April 68 23412 762 22650
Mei 85 16231 1188 15043
Juni 61 14213 811 13402
Juli 85 16233 1112 15121
Agustus 81 17420 1318 16102
September 57 21412 517 20895
Oktober 55 24123 723 23400
November 71 19231 997 18234
Desember 64 18981 748 18233

4.3.2 Data Operation Time tahun 2020
Dari data Operation time di ambil Januari s/d Desember di tahun 2020 setelah
penerapan Total Productive Maintenance. Data Total Operation time diambil dari

Loading time dikurangi Breakdown time. Berikut hasil data Total Operation Time:

Tabel 3.2 Tabel Operation Time mesin line 1 2020

Total Operation Time tahun 2020

Total Opertation Time Hasil

. Total

Bulan Frekuensi Breakdown .
Loading Breakd Ti Ope_ratlon

Time reakdown Time Time

Januari 49 12413 597 11816

Februari 50 17421 590 16831

Maret 44 14552 519 14033
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Total Operation Time tahun 2020

Total Opertation Time Hasil
. Total
Bulan Frekuensi Breakdown :

: Operation

Loading Breakdown Time Ti

Time Ime
April 47 15421 540 14881
Mei 57 21313 555 20758
Juni 45 13112 511 12601
Juli 58 19531 521 19010
Agustus 46 12671 522 12149
September 55 14245 535 13710
Oktober 54 17329 534 16795
November 50 16432 540 15892
Desember 48 16637 524 16113

4.3.3 Data Operation Time tahun 2021
Dari data Operation time di ambil dari bulan Januari s/d Desember setelah penerapan
TPM di tahun 2021 batch mesin line 1 menerapkan Total Productive Maintenance.
Data Total Operation time diambil dari Loading time dikurangi Breakdown time.

Berikut hasil data Total Operation time:

Tabel 3.3 Tabel Operation Time mesin line 1 2021

Total Operation Time tahun 2021

Total Opertation Time Hasil

. Total

Bulan Frekuensi Breakdown i .
Loading . Operation

Time Breakdown Time Time

Januari 43 11744 438 11306

Februari 47 11244 487 10757

Maret 43 9887 466 9421

April 49 13986 521 13465

Mei 48 16867 548 16319

Juni 43 13553 542 13011

Juli 44 17931 499 17432

Agustus 55 15239 524 14715

September 45 14232 468 13764

Oktober 53 15233 527 14706

November 43 11344 476 10868

Desember 40 9553 449 9104
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4.4 Menghitung Performance Maintenance

Untuk memastikan apakah mesin berfungsi sesuai standar yang di inginkan di hitung
Performance maintenance dengan menghitung MTBF, MTTR, dan Availablitiy untuk
mengetahui performance mesin line 1 di tahun 2018, 2020, dan 2021. Berikut adalah

perhitungan Performance maintenance di tahun 2018, 2020, dan 2021:

1. Performance Maintenance tahun 2018

Berikut adalah perhitungan untuk Bulan Januari 2018:

MTBE = 25508

61
MTBF = 418.11 Menit (2.1)
MTTR = =

61
MTTR = 13.21 Menit (2.2)
25505
o 0

Availability ea X 100%
Availability = 96.94% (2.3)

Rekapitulasi dari perhitungan selama 1 tahun yang didapat sebagai berikut:

Tabel 4.1 Tabel Rekap Performance di tahun 2018

MTBF MTTR  Availability

Bulan — (Menity  (Menit) (%)
Januari 41811  13.21 96.94%
Februari 262.35  14.17 94.87%
Maret 333.090 1943 94.49%
April 33309  11.21 96.75%
Mei 176.98 13.98 92.68%
Juni 21970  13.30 94.29%
Juli 177.89 13.08 93.15%
Agustus 198.79  16.27 92.43%
September 366.58 9.07 97.59%
Oktober 42545  13.15 97.00%

November 256.82 14.04 94.82%
Desember 284.89 11.69 96.06%




2. Performance Maintenance tahun 2020

Berikut adalah perhitungan untuk Bulan Januari 2020:

11816

MTBF =

MTBF = 241.14 Menit (2.4)
597

MTTR = —
41

MTTR = 12.18 Menit (2.5)

11816
o 0
Availability oz * 100%
Availability = 95.19 % (2.6)

Rekapitulasi dari perhitungan selama 1 tahun yang didapat sebagai berikut:

Tabel 4.2 Data Rekapitulasi Peformance Maintenance 2020

Bulan  MTBF MTTR Avallability
(%)
Januari 24114 1218  95.19%
Februari 33662 11.80  96.61%
Maret 31893 1180  96.43%
April 31662 1149  96.50%
Mei 36418 974 97.40%
Juni 28002 1136  96.10%
Juli 32776 898  97.33%
Agustus 264.11  11.35 95.88%

September ~ 249.27 9.73 96.24%
Oktober 311.02 9.89 96.92%
November 317.84  10.80 96.71%

Desember 335.69  10.92 96.85%

34
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3. Performance Maintenance tahun 2021
Berikut adalah perhitungan untuk Bulan Januari 2021:

11306
MTBF =
MTBF = 363.93 Menit 2.7)
438
MTTR = —
43
MTTR = 10.29 Menit 2.8)
Availability = 22 x 100%
11744
Availability = 96.37 % 2.9)

Rekapitulasi dari perhitungan selama 1 tahun yang didapat sebagai berikut:

Tabel 4.3 Data Rekapitulasi Peformance Maintenance 2021

Bulan  MTBF MTTR Availabilit
(%)
Januari 26293 1019 96.27%
Februari 228.87 10.36 95.67%
Maret 21009 1084  95.20%
April 27480 1063  96.27%
Mei 33098 1142  96.75%
Juni 30258 1260  96.00%
Juli 396.18 1134  97.22%
Aqustus 26755 953  96.56%
September  305.87 1040  96.71%
Oktober 27747 994  96.54%

November 252.74 11.07 95.80%
Desember 227.60 11.23 95.30%

45 Rekapitulasi Data Downtime

Data rekapitulasi downtime di tahun 2018, 2020, dan 2021 di ambil dari bulan Januari s/d,
Desember berdasarkan rekap data perusahaan PT.XY pada mesin line 1. Data downtime yang
diambil yaitu Unplanned downtime. Unplanned downtime yaitu berbaikan atau perawatan

diluar scheduled dari kerusakan yang terjadi secara tidak terduga. Berikut data downtime :
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Tabel 5.1 Data Perbandingan Rata-Rata Downtime 2018, 2020, dan 2021

Tahun

2018 2020 2021
Downtime Downtime Downtime
(Menit) (Menit) (Menit)

No Komponen

1 Fryer 4629 2057 1739

2 Mixer 3372 1858 651

3 Sheeter 2117 471 123

4  Conveyor 262 133 52

5 Seasoning 293 97 33

6 Stacker 309 67 34

7 Packing 173 55 15
Printer

8 Peeling 160 38 15
RM

9 Weigher 189 34 12
Spray

10 Washing 97 24 10
Total 11601 4834 2684

4.6  Perbandingan Data Downtime

Untuk mengetahui Perubahan data downtime mesin line 1 di tahun 2018 sebelum penerapan
Total Productive Maintenance dengan data downtime di tahun 2020 dan 2021 setelah
dilakukan perbaikan dengan penerapan Total Productive Maintenance, di lakukan
perbandingan data downtime untuk mengetahui selisih pengurangannya dan persentase
pengurangan downtime sebelum dan sesudah penerapan TPM (Purnomo et al., 2021).Untuk

Mengetahui Persentase Downtime yang berkurang menggunakan perhitungan sebagai berikut:

Persentase Downtime = (2owntime awal-Downtime Akhir) . 4 (0, (3.1)

Downtime Awal

Keterangan:
e Downtime Awal : Data downtime sebelum penerapan TPM
e Downtime Akhir : Data downtime setelah penerapan TPM

e Persentase Downtime : Persentase berkurangnya downtime awal dengan downtime akhir

1. Untuk mengetahui persentase downtime yang berkurang pada perbandingan data

downtime 2018 dengan 2020, dibuat tabel data perbandingan sebagai berikut:
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Tabel 5.2 Data Perbandingan Rata-Rata Downtime 2018 dengan 2020

2018 2020 Selisih
No Komponen Downtime Downtime (Menit)
(Menit) (Menit)
1 Fryer 4629 2057 2572
2 Mixer 3372 1858 1514
3 Sheeter 2117 471 1646
4 Conveyor 262 133 129
5 Seasoning 293 97 196
6 Stacker 309 67 242
Packing 173 55
7 Printer 118
8 Peeling 160 38 122
RM
9 Weigher 189 34 155
Spray
10 Washing o7 24 73
Total 11601 4834 6767

Dari hasil data downtime di tahun 2018 dan 2020, di dapat total downtime di tahun 2018
selama 11601 dan di tahun 2020 4834 menit dari periode pada bulan Januari s/d Desember.
Selisih berkurangnya total downtime di tahun 2018 dengan 2020 yaitu 6767 menit. Sehingga

persentase downtime berkurang dihitung sebagai berikut:

_ (11601-4834)

11601 % 100%

Persentase Downtime

Persentase Downtime = 58.3 % (3.2)

2. Untuk mengetahui persentase downtime yang berkurang pada perbandingan data downtime

2020 dengan 2021, dibuat tabel data perbandingan sebagai berikut:

Tabel 5.3 Data Perbandingan Rata-Rata Downtime 2020 dengan 2021

2020 2021 Selisih
No Komponen Downtime Downtime (Menit)
(Menit) (Menit)
1 Fryer 2057 1739 318

2 Mixer 1858 651 1207



2020 2021 Selisih
No Komponen Downtime Downtime (Menit)
(Menit) (Menit)
3 Sheeter 471 123 348
4  Conveyor 133 52 81
5 Seasoning 97 33 64
6 Stacker 67 34 33
Pa_cklng 55 15
7  Printer 40
8 Peeling 38 15 23
RM
9 Weigher 34 12 22
Spray
10 Washing 24 10 14
Total 4834 2684 2150
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Dari hasil Selisih berkurangnya total downtime di tahun 2020 dengan 2021 yaitu 2150 menit.

Sehingga persentase downtime berkurang dihitung sebagai berikut:

Persentase Downtime

_ (4834-2684)

4834

Persentase Downtime = 44.5 %

x 100 %

(3.3)
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5.1 Analisis Data Frekuensi Breakdown Mesin Line 1 di tahun 2018, 2020, dan 2021

Kerusakan (breakdown) atau kegagalan proses pada mesin/peralatan pada periode produksi.
Data waktu breakdown dapat di lihat pada tabel data pada tahun 2018, 2020, dan 2021.
frekuensi breakdown di hitung selama periode bulan Januari s/d Desember. Berikut adalah

data frekuensi breakdown:

5.1.1 Data Breakdown Mesin Tahun 2018

Tabel 6.1 Data Breakdown 2018

No Bulan Frekuensi Wakt_u MTBF MTTR  Availability
(Menit)
1 Januari 61 806 418.11 13.21 96.94%
2 Februari 63 893 262.35 14.17 94.87%
3  Maret 69 1341 333.09 19.43 94.49%
4 April 68 762 333.09 11.21 96.75%
5 Mei 85 1188 176.98 13.98 92.68%
6 Juni 61 811 219.7 13.3 94.29%
. 85 1112 177.89 13.08 93.15%
7 Juli
8 Agustus 81 1318 198.79 16.27 92.43%
57 517 366.58 9.07 97.59%
9 September
55 723 42545 13.15 97.00%
10 Oktober
11 November 71 997 256.82 14.04 94.82%
12 Desember 64 748 284.89 11.69 96.06%

Dari data tersebut diketahui bahwa data frekuensi breakdown, waktu breakdown, MTBF,
MTTR, dan Availability pada tahun 2018 dari bulan Januari s/d Desember memiliki performa
yang baik dan juga yang buruk dalam 1 tahun. Bulan dengan performa terbaik di tahun 2018
ada pada bulan September yang dimana memiliki Availability tertinggi yaitu 97.59% yang
didukung oleh MTBF yang tinggi 366.58 menit dan MTTR yang rendah 9.07 menit. Lalu
pada bulan Oktober memiliki performa yang baik dengan Availability 97% dengan MTBF
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425.45 menit dan MTTR 13,15 menit. Dari performa tersebut diketahui bahwa bulan
September dan Oktober memiliki performance yang baik pada mesin line 1. Lalu bulan yang
memiliki performance yang buruk ada pada bulan Mei yaitu memiliki Availability 92.68%
yang di dukung oleh MTBF yang tinggi yaitu 176.98 menit dan MTTR yang rendah yaitu
13.98 menit. Lalu pada bulan Agustus menunjukan performa yang kurang baik pada
Availability 92.43% dengan MTBF 198.79 menit dan MTTR 16.27 menit. Sehingga pada
bulan Mei dan Agustus memiliki performance yang kurang baik. Faktor yang mempengaruhi
performa mesin line 1 di tahun 2018 yaitu pada bulan dengan MTBF yang tinggi dan
frekuensi breakdown yang rendah cenderung memiliki Availability yang cukup tinggi, lalu
MTTR yang rendah juga berkontribusi signifikan terhadap tingginya Availability seperti yang
ada di bulan September. Dari data tahun 2018 dilihat grafik MTBF untuk mengetahui

performanya yaitu sebagai berikut:
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Gambar 3.1 Diagram MTBF tahun 2018

MTBF atau Mean Time Between Failure adalah waktu rata-rata antara breakdown mesin .
Diketahui bahwa dari bulan Januari s/d Desember terdapat fluktuasi signifikan dalam MTBF
pada setiap bulannya yang menunjukan variasi dalam keandalan sistem pada mesin line,

sehingga diketahui tertinggi pada MTBF ada pada bulan Oktober denga 425.45 menit yang
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menunjukan keandalan yang baik. Lalu dengan MTBF terendah ada pada bulan Mei dengan
MTBF 176.98 menit yang menunjukan keandalan yang cukup buruk di tahun 2018.
Penurunan MTBF dari setiap bulannya terlihat dari bulan Januari ke Februari dan dari April
ke Mei yang menujukan keandalan pada mesin line 1. Lalu peningkatan terjadi dari bulan Mei
ke Juni dan meningkat secara signifikan dari Agustus ke Oktober yang menunjukan perbaikan
keadalan pada mesin line 1. Sehingga bisa disimpulkan bahwa keandalan mesin di tahun 2018
pada mesin line 1 variasi besar pada MTBF menunjukan keandalan mesin line 1 tidak
konsisten dari bulan ke bulan. Bulan dengan keadalan terbaik di tahun 2018 ada pada bulan

Oktober yang bisa menjadi acuan dalam pemeliharaan di mesin line 1.
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Gambar 3.2 Diagram MTTR tahun 2018

MTTR atau Mean Time To Repair adalah waktu rata-rata yang digunakan untuk memperbaiki
kerusakan mesin. Diketahui ada fluktuasi signifikan pada MTTR dari bulan Januari s/d
Desember untuk waktu perbaikan, pada bulan Maret tercatat MTTR tertinggi dengan waktu
19.43 menit yang menunjukan perbaikan yang cukup lama dalam 1 tahun, dan bulan
September tercatat MTTR terendah dengan waktu 9.07 menit yang menunjukan waktu
perbaikan yang cepat dalam 1 tahun. Dari hasi MTTR waktu yang tinggi bulan Maret dengan
waktu 19.43 menit dan Agustus dengan waktu 16.27 menit menunjukan waktu perbaikan
yang lebih lama yang menunjukan perbaikan yang kompleks atau kemungkinan kurang

efisien dalam perbaikannya. Lalu pada bulan September dengan waktu 9.07 menit, bulan
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April dengan waktu 11.21 menit, dan bulan Desember dengan waktu 11.69 menit, dari bulan
tersebut menunjukan waktu perbaikan yang lebih cepat sehingga dalam efisiensi perbaikan
mesin lebih baik. Dari hasil MTTR di tahun 2018 diketahui ada variasi besar dalam efisiensi
perbaikan dari bulan ke bulan seperti bulan Maret dan Agustus yang memerlukan perhatian
khusus dalam memahami mengapa waktu perbaikan menjadi lebih lama dan bagaiman cara
untuk meminimalisir waktu. Lalu pada Optimasi proses perlu ada evaluasi perbaikan terutama
pada MTTR yang tinggi untuk mengidentifikasi kendala dan segera melakukan perbaikan

yang diperlukan.

Availability
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Gambar 3.3 Diagram Availability tahun 2018

Availability atau Ketersediaan adalah ratio untuk melihat kondisi line henti ditinjau yang
dilihat dari aspek breakdown saja. Dari hasil Availability diketahui terdapat fluktuasi
signifikan dalam Availability setiap bulan, menunjukan variasi dalam ketersediaan mesin.
Availability tertinggi terjadi pada bulan September yaitu 97.59% dengan ketersediaan terbaik
dalam 1 tahun, sedangkan Availability terendah terjadi pada bulan Mei yaitu 92.68% dengan
ketersediaan cukup buruk dalam 1 tahun. Availability mengalami penurunan dalam 1 tahun
dari Januari ke Maret, dan dari April ke Agustus yang menunjukan penurunan ketersediaan.
Availability mengalami kenaikan Dari bulan Agustus ke September, dan dari bulan November
ke Desember yang menunjukan Kketersediaan yang baik. Dari analisis dari Availability
tertinggi ada di bulan Januari 96.94%, April 96.75%, September 97.59%, dan Oktober 97%,
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dari hasil tersebut menunjukan ketersediaan yang tinggi dan downtime yang sedikit. Lalu
dengan Availability terendah ada pada bulan Mei 92.68%, Juli 93.15%, dan Agustus 92.43%,
dari hasil tersebut menunjukan ketersediaan yang rendah dengan downtime yang cukup
banyak. Dari hasil tersebut perlu perusahaan perlu menganalisis mengapa Availability sangat
rendah pada bulan-bulan tertentu seperti bulan Mei dan Agustus untuk mengidentifikasi

masalah dan melakukan pemeliharaan preventif.

5.1.2 Data Frekuensi Breakdown Mesin Tahun 2020

Di tahun 2020 perusahaan PT. XY sudah menerapkan Total Productive Maintenance di mesin
line 1 dengan beberapa penerapan untuk peningkatan perawatan dan memberikan arahan bagi
pekerja dalam penggunaan mesin produksi di line 1. Hal yang diterapkan untuk perawatan
mesin yiatu sebagai berikut:

a) Dengan melakukan Kick off Total Productive Maintenance.

b) Dilakukan Training Level Meet Management and Leader yiatu memberikan
pelatihan untuk tingkat Manajer atau pemimpin di area produksi line 1.

c) Training Level Operator and Engeinering yaitu memberikan pelatihan terhadap
operator mesin dan Engeinering pada pengolahan dan perawatan produksi mesin
line 1.

d) Training Outside TPM yaitu para pekerja diberikan pelatihan lapangan dengan
mesimulasi metode Total Productive Maintenance yang sudah di arahkan
sebelumnya.

e) Menerapkan aktivitas kerja Implementasi 5S yiatu Seiri (Ringkas), Seiton (Rapi),
Seiso (Resik), Seiketsu (Rawat), dan Shitsuke (Rajin).

f)  Melakukan pemerikasaan data dan pengamatan di mesin oleh operator produksi
dengan memasukan detail penjelasan apabila ada abnormal pada mesin.

g) Melakukan proses Autonuumes maintenance

h) Adanya proses evaluasi dari pelaksanaan TPM.

i) Dilakukan tindakan korektif jika terjadi penyimpangan di lapangan.
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Tabel 6.2 Data Breakdown 2020

No  Bulan  Frekuensi WKW \TBE MTTR  Availability
(Menit)
1 Januari 49 597 241.14 12.18 95.19%
2 Februari 50 590 336.62 11.8 96.61%
3  Maret 44 519 318.93 11.8 96.43%
4 April 47 540 31662 1149  96.50%
5 Mei 57 555 364.18 9.74 97.40%
6 Juni 45 511 280.02 11.36 96.10%
7 Juli 58 521 327.76 8.98 97.33%
8 Agustus 46 522 264.11 11.35 95.88%
9 September 55 535 249.27 9.73 96.24%
10 Oktober 54 534 311.02 9.89 96.92%
11 November 50 540 317.84 10.8 96.71%
12 Desember 48 524 335.69 10.92 96.85%

Dari hasil tabel 6.1 diketahui bahwa data frekuensi breakdown, waktu breakdown, MTBF,
MTTR, dan Availability pada tahun 2020 dari bulan Januari s/d Desember memiliki performa
yang cukup baik dibanding dengan tahun 2018. Di tahun 2020 frekuensi breakdown memiliki
rata-rata 44 sampai 58 kali dalam sebulan. Frekuensi tertinggi terjadi pada bulan Juli
sebanyak 58 kali dan frekuensi terendah terjadi pada bulan Maret sebanyak 44 kali. Waktu
breakdown memiliki rata-rata 550 menit yang dimana waktu breakdown tertinggi terjadi pada
bulan Januari dengan lama waktu 597 menit dan waktu terendah terjadi pada bulan Juli
dengan lama waktu 511 menit. Dari hasil tersebut diketahui berdasarkan frekuensi breakdown
dan waktu breakdown di bulan Januari memiliki waktu dan frekuensi tertinggi sehingga
berdapak kurang baik terhadap ketersediaan mesin, lalu pada bulan Februari walaupun
frekuensi breakdown hampir mirip dengan bulan Januari akan tetapi MTBF meningkat secara
signifikan sehingga dikatakan kinerja mesin ada peningkatan performanya. Di bulan Juli
menunjukan performa yang cukup baik walapun frekuensi cukup tinggi tapi waktu breakdown

yang rendah dan MTTR juga rendah sehingga terlihat ketersediaan mesin di line 1 tinggi.
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Gambar 4.1 Diagram MTBF tahun 2020

MTBF di tahun 2020 Diketahui bahwa dari bulan Januari s/d Desember menunjukan fluktuasi
pada kinerja mesin di line 1 dari bulan ke bulan di tahun 2020. Terlihat pada MTBF
meningkat dari Januari dengan waktu 241.14 menit ke Februari dengan waktu 336.62 menit,
lalu turun sedikit pada bulan Maret dengan waktu 318.93 menit dan di bulan April ke Mei
naik cukup tinggi dari waktu 316.62 di bulan April ke Mei dengan waktu 364.18 menit.
Dibulan Mei menurun ke Juni dengan waktu 280.02 menit. Lalu ada peningkatan yang stabil
terjadi dari bulan September dengan waktu 317.84 menit ke bulan Desember dengan lama
waktu 335.69 menit. Dari hasil tersebut bisa dianalisis bahwa di bulan Januari kinerja cukup
buruk karena MTBF yang rendah sehingga perlu adanya pengamatan dan menganalisis
penyebab utama kegagalan terhadap mesin. Di bulan Februari mengalami peningkatan yang
signifikan yang menunjukan perbaikan yang cukup baik dari bulan sebelumnya. Untuk
dibulan Mei menjadi puncak kinerja dengan performa yang baik sehingga bisa menjadi acuan
dalam melakukan perbaikan. Di bulan Juni hingga Agustus mengalami penurunan yang
menunjukan ada masalah yang perlu di identifikasi permasalahannya. Dan untuk bulan
September sampai Desember mengalami peningkatan yang stabil sehingga terlihat bahwa
perbaikan yang konsisten dan efektif.
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Gambar 4.2 Diagram MTTR tahun 2020

MTTR di tahun 2020 menunjukan kinerja terbaik pada bulan Juli dengan waktu terendah
selama 8.98 menit yang menunjukan efisiensi yang tinggi dalam melakukan perbaikan. Lalu
kinerja yang cukup buruk terjadi pada bulan Januari dengan lama waktu 12.18 menit yang
menunjukan waktu perbaikan yang cukup lama dibandingkan dengan bulan yang lainnya.
Dari hasil MTTR di tahun 2020 diketahui bahwa bulan Januari memiliki waktu MTTR yang
tinggi yang menunjukan adanya masalah pada perbaikan yang kemungkinan terjadi kerusakan
yang kompleks. Lalu di bulan Februari sampai Mei terlihat stabil dengan sedikit mengalami
penurunan yang menunjukan ada peningkatan di proses perbaikannya. Lalu di bulan Juni dan
Juli waktu perbaikan terlihat rendah yang menunjukan adanya peningkatan yang signifikan.
Dan di bulan Agustus sampai Desember MTTR terlihat stabil dengan sedikit peningkatan di

bulan Desember.
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Gambar 4.3 Diagram Availability

Dari hasil Availability diketahui setiap bulan menunjukan di bulan Januari persentase paling
rendah yaitu 95.19 % akan tetapi Dari Januari ke Februari mengalami kenaikan yang cukup
tinggi yaitu 96.61% hal ini menunjukan tingkat keandalan mesin mengalami kenaikan yang
cukup pesat. Lalu dari bulan April ke Mei mengalami kenaikan lagi dari 96.50% ke 97.40%
sehingga dikatakan megalami kenaikan Availability yang baik. Di bulan Juni mengalami
penurunan sebesar 96.10% akan tetapi di bulan Juli naik lagi menjadi 97.33%. lalu di bulan
Agustus mengalami penurunnan lagi menjadi 95.88%, hal ini menunjukan adanya kenaikan
keandalan dan juga penurun yang kurang konsisten. Dan di bulan September sampai
Desember Availability mengalami kenaikan yang cukup signifikan yang menunjukan tingkat

keandalan mesin line 1 sudah baik.
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5.1.3 Data Breakdown Mesin Tahun 2021
Tabel 6.3 Data Breakdown 2021

No  Bulan  Frekuensi (\:\V/Iae';f‘tj) MTBF MTTR Availability
1 Januari 43 438 26293 10.19 96.27%
2 Februari 47 487 228.87 10.36 95.67%
3 Maret 43 466 219.09 10.84 95.29%
4 April 49 521 274.8 10.63 96.27%
5 Mei 48 548 339.98 11.42 96.75%
6 Juni 43 542 302.58 12.6 96.00%
7 Juli 44 499 396.18 11.34 97.22%
8 Agustus 55 524 267.55  9.53 96.56%
9 September 45 468 305.87 10.4 96.71%

10 Oktober 53 527 277.47 9.94 96.54%

11 November 43 476 252.74  11.07 95.80%

12 Desember 40 449 227.6 11.23 95.30%

Dari hasil tabel 6.2 diketahui data breakdown di tahun 2021 rata-rata frekuensi breakdown
terjadi antara 40 kali sampai 55 kali dalam sebulan. Dilihat dari frekuensi tertinggi terjadi
pada bulan Agustus sebanyak 55 kali dengan waktu breakdown 524 menit akan tetapi
Availability terlihat cuku tinggi dengan persentase 96.56%. Lalu pada bulan Januari dan
Desember memiliki performa yang baik yang dimana waktu breakdown yang rendah yaitu
438 menit dan 449 menit. Sehingga jika dilihat data tahun 2021 dari bulan Januari s/d
Desember diketahui bahwa Januari menunjukan performa yang sangat baik dimana perbaikan
yang lebih cepat dengan frekuensi breakdown yang rendah. Dari data tersebut bisa di
simpulkan bahwa data tahun 2021 mengalami kenaikan performa sangat baik di bandingkan
dengan tahun 2020 dan 2018.
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Gambar 5.1 Diagram MTBF tahun 2021

MTBF di tahun 2021 menunjukan Dari bulan Januari sampai bulan Mei mengalami kenaikan
yang cukup signifikan yang dimana terlihat bahwa terjadi perbaikan mesin yang lebih dan dan
efisien di bulan tersebut. Lalu dari bulan Mei sampai Juni mengalami sedikit penurunan dari
339.98 menit ke 302.58 menit, akan tetapi mengalami kenaikan yang cukup tinggi di bulan
Juli dengan waktu 396.18 menit, hal ini menjukan bahwa performa mesin sangat baik.
Dibulan September sampai Desember mengalami sedikit penurunan dari 305.87 menit sampai
227.6 menit hal ini menunjukan bahwa performa dari mesin line 1 mengalami penurunan
yang kurang baik yang bisa di sebabkan oleh masalah yang cukup kompleks. Dari hasil
tersebut bisa dikatakan bahwa MTBF di tahun 2021 mengalami kenaikan yang cukup baik
dari bulan Januari sampai Juli akan tetapi mengalami sedikit penurunan di bulan September

sampai Desember.
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Gambar 5.2 Diagram MTTR tahun 2021

MTTR di tahun 2021 dilihat dari bulan Januari sampai Desember rata-rata waktu sekitar
10.19 menit sampai 11.23 menit. Dibulan Juni mengalami kenaikan waktu selama 12.6 menit
diamana efisiensi perbaikan mesin cukup rendah, dibulan Agustus dan Oktober waktu MTTR
sangat baik dengan waktu 9.53 menit di bulan Agustus dan 9.94 menit di bulan Oktober yang
menunjukan bahwa efisiensi perbaikan mesin sangat baik. Di lihat dari keseluruhan bahwa
perbaikan mesin di tahun 2021 pada MTTR cukup stabil dan baik.
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Gambar 5.3 Diagram Availability tahun 2021
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Availability di tahun 2021 terlihat tingkat keandalan menunjukan bulan Januari sampai Maret
mengalami penurunan dari 96.27% sampai 96.29%, dari hal ini terlihat bahwa tingkat
Availability mesin kurang baik di bulan tersebut. Lalu dari bulan Maret sampai Mei
mengalami kenaikan dari 95.29% sampai 96.75% lalu di bulan Juni mengalami penurunan
96.% akan tetapi naik lagi di bulan Juli sebesar 97.22%, dari hasil tersebut diketahui bahwa
dari bulan Maret sampai Juli mengalami peningkatan Availability yang sangat baik. Di bulan
Agustus sampai Desember mengalami penurunan yang cuku signifikan yang menunjukan
bahwa Availability di bulan tersebut kurang baik yang bisa disebabkan karena kurangnya

perbaikan, kurang efisien, dan masalah yang cukup kompleks dalam perbaikan mesin line 1.

5.2 Analisis Data Perbandingan Downtime Di Tahun 2018, 2020, dan 2021

5.2.1 Downtime 2018 dengan 2020
Downtime yaitu berbaikan atau perawatan diluar scheduled dari kerusakan yang terjadi secara
tidak terduga. Berikut adalah tabel persentase kumulatif Downtime di tahun 2018:

Tabel 7.1 Data Cumulative Downtime 2018

2018 2020 Selisih
No Komponen Downtime Downtime (Menit)
(Menit) (Menit)
1 Fryer 4629 2057 2572
2 Mixer 3372 1858 1514
3 Sheeter 2117 471 1646
4 Conveyor 262 133 129
5 Seasoning 293 97 196
6 Stacker 309 67 242
Pa_cklng 173 55
7 Printer 118
8 Peeling 160 38 122
RM
9 Weigher 189 34 155
Spray
10 Washing o7 24 73

Total 11601 4834 6767
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Dari Tabel 7.1 menunjukan perbandingan 2018 dengan 2020 yang dimana Fryer ,Mixer, dan
Sheeter mengalami peningkatan cukup besar dalam pengurangan downtime yang dimana
selisin pengurangan Fryer 2572 menit, Mixer 1514 menit, dan Sheeter 1646 menit.
Menandakan adanya fokus pemeliharaan dan juga perbaikan pada komponen mesin di line 1.
Komponen mesin pada Seasoning, Stacker, dan RM Weigher menunjukan peningkatan yang
cukup signifikan walaupun tidak sebesar Fryer, Mixer, dan Sheeter yang dimana Seasoning
memiliki selisih waktu 196 menit, Stacker 242 menit, dan RM Weigher 155 menit. Dari
keseluruhan perbandingan 2018 dengan 2020 persentase penurunan yaitu sebesar 58.3% dari

perhitungan Persentase reduce downtime.

5.2.2 Downtime 2020 dengan 2021
Tabel 7.2 Data Cumulative Downtime 2018

2020 2021 Selisih
No Komponen Downtime Downtime (Menit)
(Menit) (Menit)
1 Fryer 2057 1739 318
2 Mixer 1858 651 1207
3 Sheeter 471 123 348
4  Conveyor 133 52 81
5 Seasoning 97 33 64
6 Stacker 67 34 33
Pa_cklng 55 15
7  Printer 40
8 Peeling 38 15 23
RM
9 Weigher 34 12 22
Spray
10 Washing 24 10 14

Total 4834 2684 2150
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Dari hasil Tabel 7.2 di atas diketahui bahwa Mixer mengalami penurunan waktu downtime
dari tahun 2020 sampai 2021 dengan selisin 1207 menit yang menunjukan peningkatan
efisiensi komponen Mixer sangat baik. Sheeter, Fryer, dan Conveyor menunjukan penurunan
waktu downtime yang cukup signifikan walaupun tidak setinggi komponen Mixer. Dari
keseluruhan perbandingan waktu downtime 2020 dengan 2021 memiliki selisih 2150 menit
jika dibandingkan dengan perbandingan tahun 2018 dengan 2020, perbandingan 2020 dengan
2021 cukup rendah. Dari keseluruhan dengan pehitungan Persentase reduce downtime di
dapat perbandinga tahun 2020 dengan 2021 dengan persentase penurunan downtime 44.5%.
hal ini menunjukan bahwa setiap tahunnya di tahun 2018, 2020, dan 2021 Perusahaan PT.XY
melakukan perbaikan yang signifikan dan peningkatan perbaikan yang baik di mesin line 1,
sehingga penerapan Total Productive Maintenance yang dilakukan di perusahaan PT. XY

sudah sangat baik dan efektif.
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BAB VI
PENUTUP

Kesimpulan
1. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan data di tahun 2018, 2020, dan 2021 .

Performance maintenance di tahun 2018 diketahui di bulan Mei dan Juli cukup
buruk dari segi performanya yang dimana dibulan Mei frekuensi breakdown
sebanyak 85 kali, waktu breakdown selama 1188 menit, MTBF 176.98 menit,
MTTR 13.98 menit, dan Availability 92.68%, di bulan Juli frekuensi breakdown
sebanyak 85 kali dengan waktu breakdown 1112 menit, MTBF 177.89 menit,
MTTR 13.08 menit dan Availability 93.15%. Dari hasil tersebut bisa disimpulkan
bahwa perlu adanya analisis yang mendalam untuk mengetahui penyebab kerusakan
pada mesin dan membuat perencanaan strategis untuk mengurangi kerusakan.
Performance maintenance di tahun 2020 setelah penerapan TPM diketahui bahwa
perfroma mesin mengalami peningkatan yang sangat baik dimana frekuensi
breakdown rata-rata di tahun 2020 sekitar 44 sampai 58 yang dimana mengalami
penurunan dibandingkan di tahun 2018, waktu breakdown juga mengalami
penurunan dengan rata-rata 511 menit sampai 590 menit, MTBF, MTTR, dan
Availability memiliki performa yang stabil walaupun di bulan Januari mengalami
penurunan performa yang kurang baik dengan MTBF 241.14 menit, MTTR 12.18
menit, dan Availability 95.19%. Dan untuk Performance maintenance di tahun 2021
terlihat sangat baik dibandingkan dengan tahun 2020 yang dimana rata-rata
frekuensi breakdown sekitar 40 sampai 55 , waktu breakdown 438 menit sampai 548
menit, MTBF, MTTR, dan Availability terlihat stabil sehingga dikatakan bahwa
setiap tahunnya perfoma dalam perbaikan terus ditingkatkan.

Dari hasil data perbandingan data downtime sebelum penerapan Total Productive
Maintenance di tahun 2018 dengan data downtime di tahun 2020 dan 2021 setelah
penerapan Total Productive Maintenance bisa disimpulkan dari hasil data
persentase pengurangan downtime 2018 dengan 2020 mengalami penurun
persentase sebesar 58.3% yang dimana penurunan terbesar terjadi di komponen

mesin Fryer , Mixer, dan Sheeter dengan selisih waktu Fryer 2572 menit, Mixer
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1514 menit, dan Sheeter 1646 menit. Sehingga total keseluruhan selisih
pengurangan waktu downtime di tahun 2018 dengan 2020 yaitu 6767 menit. Untuk
perbandingan perngurangan waktu downtime di tahun 2020 dengan 2021
menunjukan hasil persentase sebesar 44.5% yang dimana pengurangan terbesar
terjadi di komponen mesin Mixer dengan selisih waktu 1207 menit. Dibandingkan
dengan perbandingan tahun sebelumnya, pengurangan waktu downtime di tahun
2020 dengan 2021 tidak sebesar perbandingan di tahun 2018 dengan 2020.
Sehingga bisa di simpulkan bahwa setiap tahun waktu downtime terus mengalami

pengurangan dan pengurangan tertinggi terjadi di tahun 2018 dengan 2020.

Saran

Walaupun Perusahaan sudah menerapkan Total Productive Maintenance dan telah
berhasil menurunkan frekuensi Breakdown mesin dan downtime di line 1, akan tetapi di
bagian mesin Fryer, Mixer, Sheeter masih perlu dilakukan perawatan yang lebih efektif

sehingga downtime dan breakdown mesin tidak tinggi dan bisa efektif.
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LAMPIRAN

A — Rekap Data Downtime

Downtime 2018
Bulan Fryer | Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker iﬁj{g? Peeling W(ig/lher V\/Se?sl;\ai)r/\g Total
Januari 322 218 134 18 34 31 0 5 0 0 762
Februari 431 329 194 20 20 34 18 16 21 10 1093
Maret 467 234 314 27 22 26 18 5 34 12 1159
April 234 205 124 11 21 18 26 5 10 5 659
Mei 521 321 319 34 21 45 12 34 20 11 1338
Juni 421 331 142 23 18 32 20 18 8 12 1025
Juli 321 337 213 21 16 28 21 13 6 0 976
Agustus 287 253 76 34 9 42 22 25 40 2 790
September 312 221 123 16 21 10 15 11 0 10 739
Oktober 426 315 115 25 21 0 12 26 12 17 969
November 636 385 240 19 59 22 5 0 26 6 1398
Desember 251 223 123 14 31 21 4 2 12 12 693
Downtime 2020
Bulan Fryer | Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker 'Efmgg Peeling W(?ig/rlwr V\/Sapsrhe})rlmg Total
Januari 214 194 65 10 9 14 2 0 0 0 508
Februari 137 125 48 8 12 7 6 0 5 0 348
Maret 193 234 44 16 12 7 0 0 0 0 506
April 143 125 46 12 8 12 11 4 7 5 373
Mei 119 173 53 11 12 5 4 5 4 3 389
Juni 217 147 36 14 6 7 3 2 2 0 434
Juli 163 135 37 9 12 7 8 4 3 3 381
Agustus 158 163 23 15 5 2 5 4 4 0 379
September 219 153 39 13 8 6 7 6 6 5 462
Oktober 236 208 29 8 13 0 0 5 0 3 502
November 134 95 25 12 0 0 3 5 0 0 274
Desember 124 106 26 5 0 0 6 3 3 5 278
Downtime 2021
Bulan Fryer | Mixer Sheeter Conveyor Seasoning Stacker Tﬁfﬁigg Peeling Wsig/rlwr V\/Sa?sﬁ%g Total
Januari 87 53 15 5 2 2 3 176
Februari 103 55 9 5 0 0 0 0 5 0 177
Maret 197 63 12 8 3 5 3 4 0 4 299
April 137 41 0 0 0 0 0 0 0 187
Mei 155 56 7 4 5 2 2 2 0 3 236
Juni 177 68 13 0 0 4 0 0 0 0 262
Juli 146 58 12 5 4 0 0 0 0 0 225
Agustus 167 64 11 3 5 5 2 0 0 0 257
September 118 47 9 7 0 0 0 0 0 0 181
Oktober 126 57 6 6 4 2 0 3 3 0 207
November 170 41 12 7 3 6 0 4 4 0 247
Desember 156 48 8 2 5 8 3 0 0 0 230




B — Rekap Data Operation Time

B-1

Total Operation Time tahun 2018

Total Opertation Time

Hasil

Bul Frek i Breakd
ulan rekuensi Ereakdown Total Operation Time
Loading Time Breakdown Time
Januari 61 26311 806 25505
Februari 63 17421 893 16528
Maret 69 24324 1341 22983
April 68 23412 762 22650
Mei 85 16231 1188 15043
Juni 61 14213 811 13402
Juli 85 16233 1112 15121
Agustus 81 17420 1318 16102
September 57 21412 517 20895
Oktober 55 24123 723 23400
November 71 19231 997 18234
Desember 64 18981 748 18233
Total Operation Time tahun 2020
Total Opertation Time i
Bulan Frekuensi Breakdown P Ha5|! .
Total Operation Time
Loading Time Breakdown Time
Januari 49 12413 597 11816
Februari 50 17421 590 16831
Maret 44 14552 519 14033
April 47 15421 540 14881
Mei 57 21313 555 20758
Juni 45 13112 511 12601
Juli 58 19531 521 19010
Agustus 46 12671 522 12149
September 55 14245 535 13710
Oktober 54 17329 534 16795
November 50 16432 540 15892
Desember 48 16637 524 16113
Total Operation Time tahun 2021
. " Hasil
Total Opertation Time Total
Bulan Frekuensi Breakdown X
Operation
Loading Time Breakdown Time Time
Januari 43 11744 438 11306
Februari 47 11244 487 10757
Maret 43 9887 466 9421
April 49 13986 521 13465
Mei 48 16867 548 16319
Juni 43 13553 542 13011
Juli 44 17931 499 17432
Agustus 55 15239 524 14715
September 45 14232 468 13764
Oktober 53 15233 527 14706
November 43 11344 476 10868
Desember 40 9553 449 9104




C - Rekap Data Breakdown

C-1

2018
No Bulan Frekuensi Wak'gu MTBF MTTR Availability
(Menit)
1 | Januari 61 806 418.11 13.21 96.94%
2 | Februari 63 893 262.35 14.17 94.87%
3 | Maret 69 1341 333.09 19.43 94.49%
4 | April 68 762 333.09 11.21 96.75%
5 | Mei 85 1188 176.98 13.98 92.68%
6 | Juni 61 811 219.7 13.3 94.29%
7 | Juli 85 1112 177.89 13.08 93.15%
8 | Agustus 81 1318 198.79 16.27 92.43%
9 | September 57 517 366.58 9.07 97.59%
10 | Oktober 55 723 425.45 13.15 97.00%
11 | November 71 997 256.82 14.04 94.82%
12 | Desember 64 748 284.89 11.69 96.06%
2020
No Bulan Frekuensi Wak'gu MTBF MTTR Availability
(Menit)
1 | Januari 49 597 241.14 12.18 95.19%
2 | Februari 50 590 336.62 11.8 96.61%
3 | Maret 44 519 318.93 11.8 96.43%
4 | April 47 540 316.62 11.49 96.50%
5 | Mei 57 555 364.18 9.74 97.40%
6 | Juni 45 511 280.02 11.36 96.10%
7 | Juli 58 521 327.76 8.98 97.33%
8 | Agustus 46 522 264.11 11.35 95.88%
9 | September 55 535 249.27 9.73 96.24%
10 | Oktober 54 534 311.02 9.89 96.92%
11 | November 50 540 317.84 10.8 96.71%
12 | Desember 48 524 335.69 10.92 96.85%
2021
No Bulan Frekuensi Wakt_u MTBF MTTR Availability
(Menit)
1 | Januari 43 438 262.93 10.19 96.27%
2 | Februari 47 487 228.87 10.36 95.67%
3 | Maret 43 466 219.09 10.84 95.29%
4 | April 49 521 274.8 10.63 96.27%
5 | Mei 48 548 339.98 11.42 96.75%
6 | Juni 43 542 302.58 12.6 96.00%
7 | Juli 44 499 396.18 11.34 97.22%
8 | Agustus 55 524 267.55 9.53 96.56%
10 | Oktober 53 527 277.47 9.94 96.54%
11 | November 43 476 252.74 11.07 95.80%
12 Desember 40 449 227.6 11.23 95.30%




