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ABSTRAK

Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah salah satu alat untuk menentukan tingkat keefektifan pemanfaatan
peralatan.OEE dikenal sebagai salah satu aplikasi program dari Total Productive Maintenance (TPM). Penelitian ini
mengukur nilai OEE satu lini produksi dari produksi tissue sofpack pada mesin interfolder sofia 1 di PT. Graha Cemerlang
Paper Utama dalam satu periode, dilanjutkan dengan menganalisa nilai dengan menggunakan analisa pareto dari hasil
yang diperoleh oleh akar penyebab OEE tersebut. Pencapain nilai OEE mesin interfolder sofia 01 pada tahun 2012 yaitu
46% dan 2013 sebesar 52% nilai tersebut masih dibawah standar nilai OEE yaitu 85%. Faktor yang sangat berpengaruh
terhadap rendahnya nilai OEE adalah nilai availability yang rendah pada tahun 2012 yaitu 65% dan 2013 sebesar 71% dan
nilai performance yang rendah pada tahun 2012 yaitu 72% dan 2013 sebesar 78%. Penyebab losses pada mesin interfolder
sofia 01 terbesar terdapat pada yaitu change roll sebesar 44%, paper break sebesar 22% dan joint sebesar 19%. Dan faktor-
faktor yang menyebabkan kerugian ini terjadi karena beberapa alasan berat bahan bahan baku (jumbo roll) dibawah
1(satu) ton dan bahan baku banyak joint (sambungan) sehingga mengakibatkan nilai downtime yang tinggi.

Kata Kunci : Sistem Pemeliharaan,TPM, OEE, Diagram Pareto dan Diagram Sebab Akibat

I. Pendahuluan

PT. Graha Cemerlang Paper Utama adalah memproduksi
tissue jumbo roll di FactoryTissue Mill yang kemudian hasil
dari finish good yang berupa jumbo roll dikirim ke
pelanggan. Dalam hal ini pelanggan dibedakan menjadi dua
kategori yaitu internal dan eksternal. Pelanggan internal
yaitu FactoryConverting yang berfungsi sebagai converting
yaitu mengubah jumbo roll menjadi produk yang siap di
pakai oleh end user. Beberapa brand yang dikeluarkan oleh
perusahaan yaitu Tessa dan Multy dengan varian produk
yang bermacam — macam. Sedangkan pelangggan eksternal
yaitu pelanggan diluar rantai bisnis Kelompok Kompas
Gramedia. Pelanggan eksternal membeli produk berupa
jumbo roll sesuai spesifikasi yang diinginkan dan sebagian
besar pelanggan eksternal berasal dari luar negeri.
Perusahaan ini didukung dengan fasilitas dua Tissue Mills.
Tissue Mill pertama yang bernama Susana mempunyai
kapasitas produksi 100 ton/day dengan k maksimum speed
1800 mpm dan Tissue Mill kedua yang bernama Natalia
mempunyai  kapasitas produksi 150 ton/day dengan
maksimum speed 2000mpm. Dengan didukung kontrol
kualitas yang ketat, perusahaan ini mengirim produk sesuai
spesifikasi permintaan pelangggan dengan menggunakan
bahan baku virgin pulp terpilih dan bahan pembantu terbaik
serta melalui proses produksi yang ramah lingkungan. Bahan
baku virgin pulp yang digunakan berasal dari Hutan Tanam
Industri, dimana bahan baku tersebut sudah tersertifikasi.
Komitmen ini ditunjukan dengan keikutsertaan perusahaan
dalam sertifikasi The Global Forest & Trade Network
(GFTN), Sistem Verifikasi Legalitas Kayu (SVLK) dan
Forest Stewardship Council (FSC), dimana sertivikasi
tersebut digunakan untuk menjamin bahwa bahan baku yang
digunakan berasal dari kayu yang legal.Perkembangan

produksi dan konsumsi softpack tissue yang setiap tahunnya
semakin meningkat, baik dari konsumsi domestik ataupun
luar negeri maka dibutuhkan efektifitas mesin atau peralatan
yang ada seoptimal mungkin.Pada prakteknya, seringkali
usaha perbaikan yang dilakukan tersebut tidak menyentuh
akar permasalahan yang sesungguhnya.Untuk itu diperlukan
suatu metode yang mampu mengungkapkan permasalahan
dengan jelas agar dapat melakukan peningkatan Kinerja
peralatan dengan optimal. Untuk kasus ini yang terjadi
didalam proses produksi softpack tissue pada bagian
convertingpada  mesininterfolder sofia 01. Berdasarkan
observasi awal, mesin interfolder sofia 01 belum dapat
mengidentifikasi peyebab waktu terbuang di mesin
interfolder sofia 01 Maka dari itu, penulis melakukan
penelitian dengan menggunakan metode pengukuran Overall
Equipment Effectiveness (OEE) untuk memberikan masukan
dan memperbaiki efisiensi proses di department converting
pada mesin interfolder sofia.

1. TINJAUAN PUSTAKA

Tinjauan pustaka bertujuan untuk mempelajari penelitian
terdahulu yang sejenis, sehingga dapat diketahui perbedaan
dan posisi penelitian terdahulu dengan penelitian yang
dilakukan sekarang.
A. Sistem Perawatan

Menurut Sumiardi (2013 : 20) dalam istilah perawatan
disebutkan bahwa disana tercakup dua pekerjaan yaitu istilah
“perawatan” dan “perbaikan”. Perawatan dimaksudkan
sebagai aktifitas untuk mencegah kerusakan, sedangkan
istilah perbaikan dimaksudkan sebagai tindakan untuk
memperbaiki kerusakan. Secara umum, ditinjau dari saat
pelaksanaan pekerjaan perawatan, dapat dibagi menjadi dua
cara:
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Perawatan yang direncanakan (Planned Maintenance).
2. Perawatan yang tidak direncanakan (Unplanned
Maintenance).

B. Total Productive Maintenance (TPM)

Nakajima (1988 : 10), seorang yang memiliki kontribusi
besar terhadap TPM, mendefinisikan TPM sebagai sebuah
pendekatan inovatif pemeliharaan yang mengoptimalkan ke
efektifan peralatan, mengurangi terjadinya kerusakan
(breakdown), dan mendorong melakukan pemeliharaan
mandiri (autonomous maintenance) oleh operator melalui
aktifitas sehari-hari yang melibatkan pekerja secara
menyeluruh. Tujuan dalam TPM adalah sebagai berikut :

a) Mengurangi waktu tunggu pada saat operasi

b) Meningkatkan ketersediaan alat sehingga menambah
waktu produktive.

¢) Memperpanjang umur pakai.

d) Melibatkan pemakai dalam sistem perawatan.

e) Pelaksanaan program preventif maintenance dan
peningkatan kemampuan merawat.

Sasaran dalam TPM adalah sebagai berikut :

1. Meningkatkan produktifitas dengan cara mengurangi
masukan dan menaikan keluaran

2. Memaksimalkan efektivitas peralatan secara :

a) Kuantitatif : meningkatkan total ketersediaan peralatan,
dan produktivitas pada periode oerasi tertentu

b) Kualitatif mengurangi banyaknya produk cacat,
menstabilitaskan dan peningkatan kualitas.

C. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah cara
untuk memantau dan meningkatkan efisiensi proses
manufaktur.Metrik ini membantu mengukur efisiensi dan
efektivitas dan  mengkategorikan tersebut  kerugian
produktivitas utama yang terjadi dalam  proses
manufaktur.Nakajima (1988) juga menyarankan Overall
Equipment Effectiveness untuk mengevalusi perkembangan
dari TPM karena keakuratan data peralatan produksi sangat
esensial terhadap kesuksesan perbaikan berkelanjutan dalam

D. Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness
(OEE)

Keenam kerugian besar tersebut diukur untuk
mengetahui berapa besar Overall Equipment Effectiveness
sebagai fungsi dari Availability Ratio, Performance Ratio
dan Quality Ratio.

1. Perhitungan Availability

Availability adalah persentase jumlah actual produksi

berjalan dengan waktu produksi mesin yang tersedia.

OperationTime
X 100%

b ree orY —
Availability (%) LoadingTime

2. Perhitungan Performance Efficiency (PE)
Diukur sebagai persentase terhadap jumlah produk yang
diproduksi pada mesin dengan waktu aktual proses dan
rasio kecepatan ideal berdasarkan kapasitas desain.

jangka panjang. Salah satu tujuan utama dari TPM dan OEE

untuk mengurangi dan menghilangkan apa yang disebut Six

Big Losses (enam kerugian besar) penyebab paling umum

kehilangan efesiensi dibidang manufaktur.

Nakajima (1988) mendefinisikan six big losses sebagai

berikut :

a) Equipment failure/breakdown losses, dikategorikan
sebagai kerugian waktu akibatpenurunan produktivitas
dan kerugian kualitas akibat adanya defect.

b) Set-up/adjustment time losses, merupakan hasil dari
downtime dan defect yang terjadiketika produksi dari
item yang terakhir dan peralatan ditentukan sebagai
prasyarat dariitem yang lainnya.

c) Idling and minor stop losses, terjadi ketika produksi
diinterupsi oleh temporarymalfunction atau mesin yang
sedang berhenti.

d) Reduced speed losses, merupakan perbedaan antara
design speed dengan actualoperating speed.

e) Reduced yield, merupakan losses yang terjadi selama
tahap-tahap awal dari produksiketika start up mesin
hingga mencapai kondisi stabil.

f) Quality defects and rework, merupakan losses di dalam
kualitas yang disebabkan olehmalfunctioning production
equipment.

{

Loading Time

J «»[ Equipment Fallure
Availability = (Operating Time) / Loading Time
& adjusment

Drfect
Stoppage
Reduced Speed

OperatingTime

= [Nett Operating Time) /

Operating Time
MNett OperatingTime
Quality Rate = (ValuableOperating Time] / Nett
Valuable OperatingTime Operating Time
—‘{ Reduced Yield  —

Tahap Perhitungan OEE
(Sumber : Nakajima, S., 1988)

Nakajima mengatakan bahwa Performance
mengindikasikan deviasi dari ideal cycle time.

PE(%) = SpeedOperatingRate
X NetOperatingRate x 100%

3. Perhitungan Quality
Quality adalah persentase bagian yang baik dari jumlah
bagian yang dihasilkan pada mesin.

GoodPieces

1 0, = 1 0,
Quality (%) Totalpieces * 100%

4. Perhitungan Overall Equipment Effetiveness

OEE = AvailabilityXPer formanceXQuality

[Edisi Ke-4 Cetakan 2]

Page 73



11l. METODOLOGI
A. Objek Penelitian

Objek penelitian dalam penelitian ini adalah PT. Graha
Cemerlang Paper Utama khususnya pada mesin interfolder
sofia 01, Kawasan Industri Kujang Cikampek, Kav.llA,
Cikampek, Jawa Barat

B. Variabel Data
Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini adalah :

1. Data Jam Kerja Mesin

Data jam Kkerja mesin merupakan data yang menunjukkan

jumlah waktu mesin produksi

beroperasi. Data jam kerja mesin meliputi :

a. Data Total Time mesin

b. Data total time mesin merupakan data yang
menunjukkan total keseluruhan waktuyang tersedia pada
suatu mesin untuk beroperasi dalam 1 hari (3 shift).

c. Data Waktu Setup Mesin

d. Data waktu setup mesin merupakan data Yyang
menunjukkan berapa lama waktu yangDibutuhkan mesin
interfoldersofia 01untuk persiapan mulai beroperasi.

e. Data Waktu Downtime Mesin

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Perhitungan Nilai Availability

Untuk menghitung nilai availability data yang digunakan
adalah data jam kerja mesin. Dalam perhitungan nilai

Data waktu downtime mesin merupakan data yang
menunjukkan berapa lama waktumesin interfolder sofia
O0lmengalami kerusakan dan mengalami perbaikan,
hingga mesinproduksi tersebut dapat beroperasi kembali.

2. Data Hasil Produksi

Data hasil produksi merupakan data yang menunjukkan
keseluruhan jumlah outputproduk yang diproduksi selama
mesin beroperasi dalam 3 shift. Data hasil produksimeliputi
data jumlah produk baik (good product) dan data jumlah
produk cacat (reject).Dalam data jumlah produk cacat
termasuk di dalamnya jumlah produk cacat yang masihdapat
di-recycle (initial reject) dan jumlah produk cacat yang tidak
dapat di-recycle (finalreject).

3. Data Kerusakan Per-Unit Mesin
Data kerusakan per-unit mesin merupakan data yang
menunjukkan kerusakan yang terjadipada unit mesin. Data
kerusakan per-unit mesin meliputi :
a. Data Frekuensi Kerusakan per-unit Mesin
Data frekuensi kerusakan per-unit mesin merupakan data
yang menunjukkan jumlahkerusakan yang terjadi pada
tiap unit mesin.
b. Data Jam henti per-unit Mesin
Data jam henti per-unit mesin merupakan data yang
menunjukkan lamanya waktu unit mesi mengalami
kerusakan dan perbaikan sehingga dapat beroperasi
kembali.

availability, terlebih dulu dilakukan perhitungan loading
time dan Opearation time.Sebagai contoh nilailoading time
dan operation time untuk bulan juli 2013. Maka contoh
perhitungan aivailability untuk bulan juli 2013 adalah :

LoadingTime = Mac/kineWorkingTime — plannedDowntime
LoadingTime = 44640 — 3750 = 40890 menit
OperatingTime = LoadingTime — DownTime

OperatingTime = 40890 — 9396 = 31494 menit

Availability(%) = OperationTime x 100%
vattabiityls) = LoadingTime °
31494
Availability (%) = x 100%

40890

Availability (%) = 77%

Berikut adalah table dari pengukuran Nilai Availability pada mesin interfolder sofia 01 dari maret 2012 sampai juli 2013

DAILY REPORT OPERATOR 2012

DAILY REPORT OPERATOR 2013

MONTH LOT‘;;IE G OPETI;DA{TEION AVAITAPILITY
MONTH LOADING | OPERATION | o7 ABILITY

MARCH 36000 28400 79% TIME TIME

APRIL 33420 24410 73%

MAY 11040 23763 69% JANUARY 39450 26530 67%
JUNE 29540 24800 63% FEBRUARY 37180 24962 67%
JULY 40920 26427 65% MARCH 39640 27686 70%
AUGUST 27720 16703 60% APRIL 38095 27394 2%
SEPTEM BER 39090 29600 76% MAY 40900 29275 2%
OCTOBER 39600 24666 62% JUNE 39745 27269 69%
NOVEMBER 39600 22819 580 JULY 40890 31494 7%
DECEMBER 40920 20014 49%, AUGUST 34830 26534 76%
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Tabel 1 Availability mesin interfolder sofia 01 2012 Tabel 2Availability mesin interfolder sofia 01 2013

Availability
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Gambar 2 GrafikAvailability mesin interfolder sofia 01, 2012-2013.

Dilihat pada tabel nilai availability keseluruhan mencapai analisa pada penelitian ini yaitu 90%, maka dapat
65% - 71%, untuk nilai availability terjadi pada tahun disimpulkan bahwa mesin yang dianalisa masih dibawah
2012 yaitu 65% dan nilai availability tertinggi pada tahun nilai standar untuk pengukuran nilai overall equipment
2013 yaitu 71%. Nilai availability dari keseluruhan mesin effectiveness (OEE).Selisih antara nilai aktual dan standar
adalah 68%.Dilihat dari standar nilai availability untuk 22%.
B. Perhitungan Performance Efficiency 2013 adalah 128913 pcs; Speed operating rate adalah
Dalam perhitungan nilai performance efficiency, 0,86; Net operating rate adalah 1. Maka contoh
terlebih dahulu mengetahui jumlah output produksi. perhitungan performance efficiency (PE) untuk bulan juli
Sebagai contoh jumlah output produksi untuk bulan juli 2013 adalah :
Operationtime
Actualcycletime = -
Outputproduksi
Actualeveleti _ 31494 menit _ 0.24 it
ctualcycletime = — o pes = ¥ menit/pcs
Speed i te = Theoryticalcycletime
peedoperatingrate = Actualcycletime
,17
Speedoperatingrate = 024" 0,68
. Outputproduk'si X Actualcycletime
Netoperatingrate = - -
Operatingtime
Net i te = 128913 pcs x 0,24 menit/pcs
ctoperatingrate = 31494 menit B

PE = Speedoperatingrate x Netoperatingrate x 100%
PE=0,68x1x100% = 68%

Berikut adalah table dari pengukuran Nilai Performance
pada mesin interfolder sofia 01 dari maret 2012 sampai juli
2013:

DAILY REPORT OPERATOR 2012

Speed Net
MONTH i ing |PERFORMANCE
Op;rtmg Oplgri::"g DATLY REPORT OPERATOR 2013
a a
MARCH 0.49 1 49%
APRIL 0.59 1 599, Speed Net
MAY 0.67 1 67% MONTH Operating | Operating |PERFORMANCE
JUNE 0.77 1 T7% Rate Rate
0,
i%]g;JST 8'32 1 ii‘f JANUARY 0.84 1 84%
CEPTEMBER o L A _ﬂ; FEBRUARY 089 1 89%
. 0
OCTOBER 0.73 1 73%) f}‘;ﬁEH g'z 1 ;;:f’
NOVEMBER 1.01 1 101% T . 810/"
DECEMBER 0.98 1 98% MAY ' o
JUNE 0.82 1 82%
o . JULY 0.68 1 68%
Tabel 3 Performance mesin interfolder sofia 01 2012 AUGUST 064 1 54%%
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Tabel 4 Performance mesin interfolder sofia 012013

PERFORMANCE
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Gambar 3 Grafik Performance mesin interfolder sofia 01, 2012-2013

Berdasarkan perhitungan performance efficiency aktual
interfoldersofia 01 untuk bulan juli 2013 memiliki nilai
68%. Performance efficiency sesuai kecepatan teoritis untuk
kegiatan aktual interfolder sofia 01 rata-rata secara
keseluruhan masih berada dibawah standar sebesar 95%. Hal
tersebut dikarenakan kinerja interfolder sofia 01 yang berada
dibawah standar ketetapan kecepatan waktu ideal yang
ditetapkan oleh PT. Graha Cemerlang Paper Utama. Dilihat
pada tabel nilai Performance keseluruhan mencapai 72% -

C. Perhitungan Quality Rate

Untuk menghitung nilai quality rate data yang digunakan
adalah data produksi.Dalamperhitungan nilai quality rate,
terlebih dahulu dilakukan perhitungan untuk mengetahui
jumlah good unit. Contoh perhitungan untuk bulan juli 2013
adalah:
Goodunit = Outputproduksi — reject
Goodunit = 128913 pcs — 1706 pcs = 127207 pcs

DAILY REPORT OPERATOR 2012

OUTPUT GOOD

MONTH PRODUKSI REJECT UNIT QUALITY
MARCH 81141 32421 48720 60%
APRIL 84093 29702 54391 63%
MAY 110804 43477 67327 61%
JUNE 112706.0377 | 28989 83717 4%
JULY 136639.3245 | 44065 92574 68%
AUGUST 74398.76929 | 209%4 53405 7%
SEPTEMBER 82364.25041| 7223 75141 91%
OCTOBER 106148.7099 | 6416 99732 94%
NOVEMBER 135409.8664 | 6599 128811 95%
DECEMBER 1148123736 | 11448 103364 90%

Tabel 5 Quality rate mesin interfolder sofia 01 2012

78%, untuk nilai performance terjadi pada tahun 2012 yaitu
72% dan nilai performance tertinggi pada tahun 2013 yaitu
78%. Nilai performance dari keseluruhan mesin adalah
75%.Dilihat dari standar nilai performance untuk analisa
pada penelitian ini yaitu 95%, maka dapat disimpulkan
bahwa mesin yang dianalisa masih dibawah nilai standar
untuk pengukuran nilai overall equipment effectiveness
(OEE).Selisih antara nilai aktual dan standar 20%.

Kemudian menghitung nilai quality rate. Contoh
perhitungan untuk bulan juli 2013 adalah :
lityRate = — 20T 4 000,
QualityRate = Outputproduksi °
lityRate = 127207 pes X 100% = 99%
QualityRate = 155513 pes 0=

Berikut adalah table dari pengukuran Nilai Quality rate pada
mesin interfolder sofia 01 dari maret 2012 sampai juli 2013,
DAILY REPORT OPERATOR 2013

OUTPUT GOOD
MONTH PRODUKST REJECT UNIT QUALITY
JANUARY 133968.808 | 10103 123865 92%
FEBRUARY 133488 7204 126284 95%
MARCH 127544.5992 | 10581 116964 92%
APRIL 127108.8944 | 8220 118889 94%
MAY 1427957702 | 10685 132111 93%
JUNE 1337395474 | 7774 125966 94%
JULY 1289132308 | 1706 127207 99%
AUGUST 102415 1157 101258 99%

Tabel 6 Quality rate mesin interfolder sofia 01 2013

120%
100%
80%
60%
0%

Persentase

Quality Rate

e

—4— Quality Rate 2012

20%

APRIL
MAY
JUNE
Jury

AUGUST

JANUARY |
FEBRUARY
MARCH
SEPTEMBER

—— Quality Rate2013

OCTOBER
NOVEMBER
DECEMBER
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Gambar 4Grafik Quality mesin interfolder sofia 01, 2012-2013

Dilihat pada tabel nilai quality keseluruhan mencapai 94% -
99%, untuk nilai quality terendah terjadi pada tahun 2013
yaitu 94% dan nilai quality tertinggi pada tahun 2012 yaitu
99%. Nilai quality dari keseluruhan mesin adalah
96.5%.Dilihat dari standar nilai quality untuk analisa pada
penelitian ini yaitu 99.9 %, maka dapat disimpulkan bahwa

D. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness

Setelah nilai Availability, performance dan quality rate
maka kita bias menghitung berapa nilai OEE nya. Contoh
perhitungan overall equipment effectiveness untuk bulan juli
2013 adalah :

DAILY REPORT OPERATOR 2012

MONTH AVAILABILITY |PERFORMANCE| QUALITY | OEE
MARCH 9% 4% 6 3%
APRIL 3% 5% 65% 28%
MAY 9% 67% 61% 8%
JUNE 63% L) 144 36%
JULY 65% 8% 68 38%
AUGUST 60% T8 1% 33%
SEPTEMBER TeM 4% 9% 33%
OCTOBER 6% 3 4% 43%
NOVEMBER 58% 101% 95% 55%
DECEMBER 49% 580 9% 43%

Tabel 7 OEE mesin interfolder sofia 01 2012

OEE

60%

mesin yang dianalisa masih dibawah nilai standar untuk
pengukuran  nilai  overall equipment effectiveness
(OEE).Selisih antara nilai aktual dan standar tidak jauh yaitu
3.4%.

OEE = AvailabilityXPer formanceXQuality
OEE =77% X 68% X 99% = 52%

Berikut adalah table dari pengukuran Nilai OEE pada mesin
interfolder sofia 01 dari maret 2012 sampai juli 2013.

DAILY REPORT OPERATOR 2013

MONTH AVAILABILITY |PERFORMANCE| QUALITY | OEE
JANUARY 67% 84% 92% 52%
FEBRUARY 67% 89% 95% 57%
MARCH 0% P 92% 49%
APRIL 2% Lk 94% 52%
MAY 2% 81% 93% 54%
JUNE 6% 82% 94% 53%
JULY % 68% 99% 52%
AUGUST 76% 64% 99% 48%

Tabel 8 OEE mesin interfolder sofia 01 2013
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Gambar 5Grafik OEE mesin interfolder sofia 01, 2012-2013

Dilihat pada tabel nilai OEE dari keseluruhan mesin
dibawah standar yaitu 46% - 52%, nilai untuk standar OEE
adalah 85%. Dan nilai yang sangat mempengaruhi dari OEE

Critical downtime adalah downtime yang paling
berpengaruh terhadap efetivitas mesin produksi.Data yang
digunakan adalah data frekuensi penyebab terjadinya
downtime dimesin interfolder sofia01 selama tahun 2012
sampai dengan agustus 2013.

Langkah penentuan critical downtime terlebih dahulu
dilakukan pengurutan data frekuensi penyebab terjadinya
downtime dimesin. Pengurutan dilakukan untuk mengetahui
urutan penyebab terjadinya downtime yang memiliki
frekuensi yang paling besar hingga yang terkecil pada mesin
interfoldersofia 01. Pada tabel 4.18 merupakan hasil

adalah nilai availability yaitu 68% dan nilai performance
yaitu 75%.

E. Penentuan Critical Downtime

pengurutan data frekuensi penyebab terjadinya downtime
pada mesin interfolder :
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CRITICALDOWNTIME FREKUENSI | PRESENTASE FREKUENSI PRESENTASE KUMULATIF
FREKUENSI
CHANGE ROLL 1044 A11% A4.11%
PAPER BREAK OED 22445 66,565
I0INT 814 10.15% 5. 71%
ADIUST antl CHANGECUTTING 115 1613 BE.32%
SETTUP MACHINE Bl 1BA% 50.16%
UNCLEAR PAPER CUT 71 161% 0L 77%
OYERTURM & DUTFEED ERROR 67 152% 03.2%4
PAPER WRAP 2] 136% 04, 65%
EWMERGENCY 5TOP 48 111% 5. 763%
EDGE TEARING a4 .05 6. 75%
TIMMING 39 DB 07.64%
FOLD UNIT PRESS ERROR 38 D.E6% OB, 50
CHANGE and SETTING FINGER 5 057% 99.07%
EWMERGENCY 5TOP 23 052% 99,50
UNCLEAR PAPER CUT 1 041% 100.00%

Selanjutnya hasil pengurutan data frekuensi penyebab
downtime mesin interfolder diolah menjadi diagram pareto.

Gambar dibawah ini memperlihatkan hasil pengolahan data

Tabel 9 Pengurutan Data Frekuensi Penyebab Downtime
Mesin Interfolder Sofia 01

frekuensi penyebab downtime dimesin interfolder menjadi
diagram pareto.

Frekuensi Penyebab Downtime

2000 100%

1800 90%

1600 80% FREKUENSI

1400 70%

1200 60%

1000 50% e PRESENTASE
800 40% KUMULATIF
600 30% FREKUENSI
400 20%

200 10%
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Gambar 6 Frekuensi Penyebab down time

Berdasarkan diagram pareto pada gambar 6 diketahui
bahwa terdapat tiga permasalahan penyebab 80% terjadinya
Maka critical downtime pada penelitian ini yaitu change
roll, paper break dan joint.

F.Penentuan Penyebab Critical Downtime
Jenis downtime yang dianalisa diketahui penyebabnya
diambil sesuai dengan hasil critical downtime yang

1. Change Roll Interfolder Sofia 01

Waktu Setup mesin
Sofia 01

Tidak sesui SOP
AN

OPerator tidak \ [ OPerator tidak
Zero mengerti tahapan _| mengetahuistandar
Position | - pemasangan jumbo — | waktupemasangan
3 roll jumbo roll
menit

pengoperasian
crane lambat rata

v
N \1 | Downtime
i 7| Change Roll
Mesin Rewinder |
- AdanBdiTM |

rata ljumboroll 5 tidak bisa
N Operator 9 Core tidak kuat
\\ tidak ™ untukberat1
™ menyiapk ton

Waktu an jumbo

pemasangan roll

jumbo roll Berat jumbo Roll

lama dibawah 1ton
diameter1.3m

Gambar7Fishbone  Downtime Change Roll  mesin

interfolder sofia 01, 2012-2013

2. Paper BreakInterfolder Sofia 01

downtime pada mesin interfolder sofia 01 yaitu change roll,
paper break dan joint.
terseleksi yaitu change roll, paper break dan joint. Diagram
sebab akibat (fishbone) disusun dan dibentuk melalui
pengamatan dan wawancara. Wawancara dilakukan dengan
melibatkan Teknisi Maintenance, Operator mesin, Leader
shift, dan Manager Converting. Faktor-faktor penyebab
terjadinya masalah adalah sebagai berikut :

Method |

| Man

Tidak memberi tanda adanya
| edgetearing

OPerator mesin TM tiadak
kontrol adanya edgetearing |

Kurang
Pemahaman
tentang
Penyebab R N
paper break "

Tidak memberi tanda
padajumbo roll

Botoom

7 =
Slitertumpul [

~_| Chuckjumbo /]
= ~ Gulungantissue | "/
/ roll macet - 7 L/
S longgar/ /
AR L —| Edtearing diTM
Vs S shinbss / Edtearing diT

~
4 \[ sliter tumpul /
Mesin /

Jumbo Roll ‘

Paper

Gambar 8Fishbone Downtime Break

interfolder sofia 01, 2012-2013

mesin

3. Joint Interfolder Sofia 01
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Method
N =

Tidak adanya
Standar

Man S
\ Tidak memberi tanda
" ada in

Tidakadanya
Standar

g length yang
\[ ielas

Jumbo Roll ‘

Gambar9Fishbone Downtime Joint mesin interfolder sofia
01, 2012-2013.

V. KESIMPULAN
Berdasarkan analisis data yang telah dilakukan terhadap

nilai dan komponen OEE yang merupakan pengukuran Kritis

yang digunakan dalam penerapan TPM untuk mengevaluasi
kapabilitas peralatan dalam sebuah system produksi, maka
ditarik kesimpulan bahwa :

e Sistem manajemen pemeliharaan mesin  Produksi
(interfoldersofia 01) yang diterapkan di PT. Graha
Cemerlang Paper Utama adalah corrective maintenance,
yaitu melakukan perbaikan ketika terdapat kerusakan.

e Dilihat dari indeks nilai OEE, system pemeliharaan
mesin Produksi (interfolder sofia 01) PT. Graha
Cemerlang Paper Utama belum sesuai dengan standar
World Class OEE (Sumber : Nakazima (1988) karena
belum memenuhi standar 85%. Hal tersebut menunjukan
keseluruhan efektivitas mesin interfoldersofia 01 masih
rendah.

e Penyebab terjadinya efektivitas mesin interfolder sofia
01 masih rendah pada penelitian ini yaitu change roll,
paper break dan joint. Ketiga critical downtime itu
merupakan penyumbang yang terbesar pada downtime
mesin interfoldersofia 01.

SARAN
Saran perbaikan system pemeliharaan interfolder sofia

01 PT. Graha Cemerlang Paper Utama adalah :

e Perubahan sistem pemeliharaan yang semula corrective
maintenance (perbaikan setelah ada kerusakan) menjadi
preventive  maintenance  (pencegahan  kerusakan).
Preventive maintenance dapat dilakukan dengan
membuat jadwal pemeliharaan ringan guna mengecek
setiap bagian mesin.

e Mengubah orderan bahan baku (jumbo roll) dari segi
standar diameter dan berat jumbo roll (bahan baku)
dimesin sofia 01 dari rata-rata berat +500 Kg dengan
diameter 1,3 M menjadi berat bahan baku (jumbo roll)
+1000 Kg dengan diameter 1,8 M.

¢ Membuat standar waktu pemasangan jumbo roll.

e Training SOP tentang pemasangan jumbo roll kepada
operator.

e Modifikasi unwind sofia 01 (dapat menampung 4 jumbo
roll).

e Peningkatan kualitas bahan baku (jumbo roll) kepada
pihak tissue mill (TM) dari segi : Gulungan jumbo roll;
Gembos gulungan; Sisiran sliter tidak rata; Tissue flying;
Tissue rapuh; adanya hole pada tissue; Edge tearing.

e Standarisasi Joint dalam 1 jumbo roll terdapat 1 joint.

e Perusahaan bias melakukan perhitungan OEE terhadap
semua mesin, agar mengetahui efektivitas mesin
diperusahaan tersebut dan melakukan evaluasi terus
menerus terhadap kegiatan yang disarankan sehingga
didapatkan hasil dalam penelitian kali ini.
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