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ABSTRAK

Nama : Jauharin Hasanah

Program Studi : Teknik Industri

Judul : Perancangan Strategi Kompetensi SDM untuk
Peningkatan Kinerja TPM dengan Pendekatan Metode
Six-Sigma

Menerapkan TPM dalam dunia industri sangatlah lekat dengan permasalahan
SDM. Beberapa literatur telah mendefinisikanccess factor SDM untuk
keberhasilan penerapan TPM namun belum ada formulasi khusus yang
menghubungkan antara keberhasilan TPM dengan pemberdayaan SDM.
Penelitian ini bertujuan merancang sebuah acuan strategi tentang kompetensi
dalam meningkatkan kinerja TPM dengan menggunakan pendekatagns.
Dengan pendekatan ini mampu memetakan sistem lanjutan dengan pemecahan
permasalahan yang lebih teknis.

Kinerja OEE dan availability sebagai indikator keberhasilan TPM dipengaruhi
olehdowntime. Penguasaan karakterisgérts kunci merupakan skill utama yang
diperlukan untuk mengatasi permasalahan downtime yang selanjutnya digunakan
untuk memformulasikan strategi kompetensi SDM termasuk penetapan KPI
terkait.

Kata Kunci:
TPM, pendekatan metode six-sigma, preventive maintenance, downtime, OEE,
availability, dan strategi kompetensi.
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ABSTRACT

Name : Jauharin Hasanah
Study Program . Industrial Engineering
Title : Design of Competency Strategic in Improving TPM

Performance using Six Sigma Approach

Implementing TPM in industrial world is strongly related to human resource
issues. Some literatures has defined that Human Resource as one of success
factors for successful implementation but however there are no specific
formulations that bridging between successful TPM and empowering HR. This
study aims to design a reference of competency strategic in improving the TPM
performance by using six-sigma approach.

OEE and the availability performances, as the indicator of a successful TPM are
affected by downtime. Mastering characteristics of the critical machineries’ parts
is the primary skill needed for solving the downtime problems that was then
formulated to be an HR competency strategic.

Key words:

TPM (Total Productive Maintenance), six-sigma methodology approach,
preventive maintenance, downtime, OEE (Overall Equipment Efficiency),
availability, and competence strategic.
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BAB 1
PENDAHULUAN

Bab 1 ini berisi tentang penjelasan tentang latar belakang permasalahan,
perumusan masalah, diagram keterkaitan masalah, tujuan penelitian, batasan
masalah, metodologi penelitian, serta sistematika penulisan setiap bab pada

penelitian ini.
1.1Latar Belakang

Tujuan dari organisasnaintenanceadalah menekan serendah mungkin
biaya maintenancebaik tenaga kerja maupun materialnya, dan juga menekan
kerugian produksi akibat dari program maintenance yang belum sesuai. Saat ini
sistemmaintenancedengan pengaturan yang bagus dapat membantu organisasi
meningkatkanavailability mesin, menurunkamroduction downtime kerugian
dan juga biaya lembur (Zuze, 2010). Tuntutan pasar yang semakin menekankan
tingkat penyesuaian, pengiriman cepat dan kualitas yang tinggi harus ditanggapi
dengan optimalisasi peralatan teknologi tinggi dan juga mengadopsi tekmik
traditional dalam pengelolaamaintenancesepertiTotal Productive Maintenance
(TPM), Condition Based Maintenance (CBMReliability Centered Maintenance
(CRM) (Raouf, 1995). Ahuja (2008) menyatak@RM telah diterima sebagai
strategi yang berhasil digunakan untuk mencapai sasaran organsiasi dalam
memenuhi kompetensi pabrik pada persaingan us#eaupun demikian, oleh
beberapa perusahadrPM masih dianggap sebagai salah satu biaya operasi yang
harus diminimalkan dan tidak dihitung sebagai investasi yang bisa meningkatkan

proses kehandalan (Patterson et al., 1996).

Terkait dalam hal ini terdapat beberapa literatur menunjukkan adanya
indikasi hubunganTPM dengansuccess factoSumber Daya Manusia (SDM)
yang missing link. (Ahuja (2008), Cooke (2000), Blanchard (1997)) Dalam
literatur tersebut belum ada formulasi khusus yang bisa digunakan sebagai
panduan untuk memastikan bahwa keberhaslBiM akan diperoleh dengan

pemberdayaasuccess factoEDM.
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Beriringan dengan wacana yang tersebut diatas, dilakukan sebuah
pengamatan awal di sebuah pabrik kemasan plastik yang telah mener&@dkan
sejak tahun 2007. Dari hasil pengamatan tersebut, catatan yang paling utama
adalah tidak tercapainya targ@EE danavailabity, dan adanya beberapa indikasi
pendukung dimana ditemukan beberapa pelaksanaan program-program TPM yang
tidak konsisten, seperthutonomous Maintenance (AM)ang tidak berjalan
dengan baik darBSchedule Preventive Maintenang@ang sering tidak dapat
dijalankan sesuai jadwal. Rendahnya komitmen untuk melakédnjuga
terlihat karena adanya prioritas kebutuhan pemenuhan ocdstomer
Sedangkan dari sisi lain, ditemukan adanya dukungan perusahaan terhadap
pemenuhan kebutuhan sumber daya manusia dari sudut pandang manajemen
seperti penyediaasoftvare CMMS (Computerized Maintenance Management
System) keterlibatan departemen-departemen terkait, pemberian pelatihan yang
sesuai kebutuhaPM hingga penyediaan sumber daya manusia khusus untuk

melakukarPreventive Maintenance

Berdasarkan temuan-temuan ini dilakukan penulisan tesis dimana
tujuannya merancang suatu acuan strategi kompetensi sumber daya manusia untuk
menunjang tercapainya keberhasilan penerafRM. Mengacu pada tinjauan
jurnal yang dilakukan, penelitian ini menggunakan Pendek&an Sigma
Maintenancesebagai pendekatan teknis dalam mencapai tujuan. (Thomas (2008))
Metode ini diharapkan dapat memetakan sistem lanjutan dan teknik-teknik analisa

serta secara umum memecahkan masalah dengan lebih teknis di perusahaan.

1.2 Diagram Keterkaitan Masalah

Berdasarkan latar belakang permasalahan di atas, dapat dibuat diagram
keterkaitan masalah yang dapat dilihat pada gambar 1.1. Diagram keterkaitan
masalah merupakan kerangka berpikir sistematis mengenai topik penelitian dan
pokok permasalan serta tujuan-tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini baik
berupa output ataupun outcome solusi permasalahan. Diagram keterkaitan
masalah akan memberikan gambaran secara keseluruhan mengenai hubungan

interaksi antaraub-submasalah yang melandasi penelitian ini.

Universitas Indonesia
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Peningkatan Performa
TPM/OEE

Penetapan Model Kompetensi
SDM

Membuat Model Six Sigma pada

Peneraian M

Belum ada strategi yang
menghubungkan antara kompetensi
SDM dengan keberhasilan TPM

[ | I ]
Tidak ada Pengukuran Pelaksanaan TPM OEE sebagai indikator kinerja Kinerja PM tidak termasuk
Kompetensi SDM terhadap tersentral pada Dept di Dept. Produksi saja (PE dan Key Operating Agenda
TPM Engineering QR) Dept. Eng
SDM tidak dikaitkan Tidak ada standar Dept terkait tidak terikat Evaluasi OEE tidak Tindakan Perbaikan
dalam analisa Down | |kompetensi untuk TPM dengan TPM dihubungkan dengan Pillar hanya oleh Dep Eng
Time TPM yang telah diterapkan
SDM dianggap Tidak ada pengukuran Kurangnya
berkontribusi tidak kinerja TPM pada dept komitmen
signifikan terkait Manaiemen
TPM masih sebagai tugas SDM
Dept Eng saja terbatas

Pemahaman pihak manajemen tentang
manfaat penerapan TPM terbatas

Gambar 1.1. Diagram Keterkaitan Masalah
1.3 Perumusan Masalah

Dari latar belakang permasalahan yang ada di perusahaan obyek penelitian
ini, maka dapat dirumuskan inti permasalah sebagai berikut:
1. Menganalisa peranan kompetensi SDM dalam menentukan keberhasilan
penerapail PM.
2. Merumuskan kompetensi strategi SDM yang tepat untuk digunakan dalam

mencapai penerapdPMyang efektif.

1.4 Tujuan, Manfaat dan Hasil Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah mendapatkan acuan strategi kompetensi
SDM yang tepat dalam penerapBAM. Sehingga diharapkan dapat memberikan
manfaat terhadap penerap@RM dengan lebih efektif. Sebagai hasil penelitian
ini berupa sebuah strategi kompetensi SDM berdas&@ka®igma Maintenance
Model
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1.5 Batasan Masalah Penelitian

Agar penelitian menjadi lebih terarah dan memberikan kesimpulan yang

lebih baik, maka ruang lingkup penelitian ini perlu dibatasi. Beberapa pembatasan

dan asumsi yang digunakan adalah sebagai berikut:

1.

Penelitian ini lebih difokuskan pada perusahdkaxibles packaging
dimana strategi difokuskan pada progrpmeventive maintenancedari
proses kunci produksi. Proses kunci produksi yang akan diteliti adalah
prosesorinting dan laminasi.

Kompetensi sumber daya manusia yang diteliti adalah kompetensi kunci
yang diperlukan dalam menjalankan perbaikan dan perawatan pada

lingkup progranpreventive maintenandeepartemerngineering.

3. Datadowntimeadalah data selama tahun Januari — Desember 2010.

4. Data diperoleh berdasarkan data internal perusahaan, melalui pengambilan

data primer dan sekunder yang terkait dengan progzivh
Pada penelitian ini hanya membahas kompetensi SDM yang terkait dengan
Preventive Maintenancdi organisasi Departemdangineering terutama

kompetensi Mekanik dan Elektrik.

1.6 Metodologi Penelitian

Kerangka pemecahan masalah dalam penelitian ini digambarkan oleh

diagram alir metodologi penelitian sebagai berikut:

Universitas Indonesia

Perancangan strategi..., Jauharin Hasanah, FT Ul, 2011



Literature Review | Metode Six Sigma

DEFINE
-Pengumpulan data-data terkait PM
-Master Plan PM

Identifikasi Masalah dan -Standar Kompetensi Tim PM
Persiapan Rencana Penelitian -Prosedur PM, Cakupan CMMS
- Konfirmasi tujuan dan target PM.
* MEASURE
Pengumpulan dan Pengolahan
. Identifikasi performa OEE
Data yang terkait dengan TPM' Identifikasi performa availability dan part

Down Time dan Kompetensi throughput

| ANALYSIS
-ldentifikasi akar penyebab
-Pemetaan kasus dan kompetensi terkait.

-Analisa kompetensi yang diperlukan
berdasarkan kasus/akar penyebab

¥

IMPROVE
Merancang Kompetensi yang meliputi
Melakukan evaluasi terhadap kasus/akar penyebab terkait

Strategi yang dihasilkan

CONTROL
Meninjau keakuratan kompetensi baku

n N ang telah ditetapkan
Kesimpulan dan Rekomendasi s yang 5 -

Gambar 1.2 Metodologi Penelitian

1. Studi Pendahuluan
Penelitian ini dimulai dengan melakukan tinjauan literatur tentang
pelaksanaanTPM yang berkaitan dengan SDM dan juga secara pararel
melakukan pengamatan awal mengenai gambaran umum permasalahan yang

ada di perusahaan.

2. ldentifikasi Masalah dan Persiapan Rencana Penelitian
Melakukan identifikasi masalah dengan diagram keterkaitan masalah
sekaligus melakukan persiapan rencana penelitian. Pada tahapan ini
mempertimbangkan hasil dari studi pendahuluan sekaligus memperoleh latar
belakang permasalahan yang dicoba untuk diselesaikan. Perumusan Masalah

dan Penetapan Tujuan Penelitian ditetapkan dalam tahapan ini.

3. Pengumpulan dan Pengolahan data
Pengumpulan data target dan kinerja perusahaan diambil berdasarkan laporan

dan database kinerja perusahaan vyaitu dateompany profile OEE

Universitas Indonesia

Perancangan strategi..., Jauharin Hasanah, FT Ul, 2011



Avalilability, Downtime kompetensi SDM di departemen Engineering,

penerapan pilar-pilarPM.

4. Analisa Hasil
Analisa data dilakukan untuk melihat hubungan antara strategi kompetensi
SDM dengan pelaksanaalPM. Termasuk menetapkan sebuah rumusan
strategi kompetensi SDM yang dapat digunakan oleh perusahaan untuk
meningkatkan kinerja TPM. Strategi ini akan ditetapkan dengan
menggunakan Metodolo@ix Sigmadimana menggunakan DiagraParetq
Fault Tree Analysis (FTAylan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
untuk mendapatkareritical competenciesdalam menjalankarmPM yang

selanjutnya diformulasikan sebagai sebuah strategi kompetensi SDM.

5. Evaluasi Hasll
Pada tahapan ini akan meninjau hasil atas penggunaan metdéial@jgma

terhadap rumusan strategi kompetensi SDM yang telah ditetapkan.

6. Kesimpulan dan Saran.
Langkah terakhir dalam penelitian ini adalah menyimpulkan hasil-hasil yang
dicapai dalam penelitan dan memberikan saran yang membangun bagi

perusahaan.
1.7 Sistematika Penulisan

Pada Bab | berisi latar belakang kenapa penelitian ini ditulis, kemudian
penjelasan kenapa penelitian hanya pada kompetensi BNudapat ditemukan
di batasan masalah. Pada bab yang sama dijelaskan juga bagaimana penulis
merumuskan masalah, menetapkan tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan

bagaimanakah metodologi dan sistematika penelitian ini dilakukan.

Sebagai dasar-dasar penulisan penelitian ini dibahas juga teori—teori yang
menjadi acuan dan pedoman dari hasil penelitian dan analisa yang akan dilakukan.
Teori-teori ini diperoleh dari berbagai sumber, seperti jurnal internasiehal,
book internetatau sumber lainnya. Semua teori-teori tersebut dapat ditemukan
pada bab II.
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Dari hasil pengumpulan data yang terkait baik data langsung maupun
sekunder dijabarkan secara lengkap di bab Ill, termasuk juga pengolahan data
serta alat bantu yang digunakan dalam pengolahan data tersebut. Pengumpulan
data berisi tentang profil perusahaan, sistBPM yang telah dijalankan dalam
operasional harian perusahaan dan juga m&ael Sigma Maintenancgang

digunakan dalam pengolahan data.

Pada bab ke empat berisi tentang hasil analisa data berdasarkan metode
yang digunakan dalam penelitian. Hasil yang diperoleh meliputi: analisa
penggunaan metod&ix Sigma Maintenancesehingga mendapatkan sebuah
strategi kompetensi SDM. Melengkapi pembahasan terhadap penelitian yang
telah dilakukan, pada bab ini dilakukan ana$8dO Tuntuk menggambarkan peta
kekuatan dan kelemahan atas strategi yang telah dihasilkan sehingga mampu
meyelesaikan permasalahan dalam bab ini. Bab kelima adalah bab terakhir, berisi
tentang kesimpulan dari hasil uraian serta saran bagi perusahaan dan penelitian

selanjutnya.

Universitas Indonesia

Perancangan strategi..., Jauharin Hasanah, FT Ul, 2011



BAB 2
KERANGKA TEORI DAN PEMODELAN

Bab 2 ini berisi tentang pembahasan mengenai landasan teori terkait
dengan penelitian yaitu masald®M, tolak ukur TPM (Downtime dan OEE),

Strategi Kompetensi SDM dan juga mengenai M&belSigma Maintenance

2.1 Total Productive Maintenance

Total productive maintenance (TPMglalah sebuah metodologi perbaikan
yang diarahkan pada proses produksi yang dirancang untuk mengoptimalkan
reliabilitas peralatan dan memastikan pengelolaaset pabrik yang efisien
melalui pemberdayaan keterlibatan karyawan, sehingga terhubung antara fungsi
produksi, perawatan dan teknik (Ahuja 2008).TPM menggambarkan suatu
hubungan antara produksi damaintenancedalam usaha melakukamontinuous
improvement pada kualitas produk, efisiensi operasional, kapagiiasty
assurancedansafety(Nakajima, 1998). Ide utamBPM adalah antara produksi
dan maintenance bersama-bersama dalam grup yang kecil untuk melakukan
pertukaran skills dan langsung mengambil tindakan-tindakan khusus saat
menghadapi permasalahan. Ada 3 konsep ufEPh yang telah diperkenalkan
oleh Nakajima (1989) yaitu perbaikan peralatan sehingga bisa mencapai tingkat
kinerja tertinggi, menjaga peralatan pada kinerja tertingginya dan menyediakan

peralatan baru sesuai kinerja yang ditetapkan denganlliieoyecleyang rendah.

TPM adalah sebuah sistem atau budaya yang mengambil kemampuan dan
skills dari masing-masing individu pada sebuah organisasi (Patterson, 1995).
TPM membuahkan suatu strategi penting pada organisasi manufaktur dalam
memenuhi permintaan customer dalam harga, kualitas dan waktu pengiriman.
TPM juga dapat membantu menjaga perusahaan dan peralatan pada tingkat
produktivitas tertinggi melalui kerjasama di seluruh bagian dalam organisasi
(Besterfield, 1999).

Menerapkan progranTPM tidak bisa dilakukan dalam waktu yang

singkat, rata-rata dilakukan dalam kurun tiga tahun mulai dari pengenalan hingga
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pencapaian hasil kinerja. Disamping itu yang perlu dipahami adalah awal
penerapaniT PM diperlukan tambahan biaya untuk mempersiapkan kinerja mesin

dengan kondisi yang cukup dan memberikan pelajaran kepada karyawan-
karyawan terkait. Biaya yang dikeluarkan tergantung dari kualitas peralatan dan
kualitas maintenance. Begitu produktifitas naik maka biaya-biaya yang telah
dikeluarkan akan tergantikan denganfit-profit yang telah dihasilkan.
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Note: Approach suggested by the Japan Institute of Plant Maintenance

Gambar 2.1 Total Productive Maitenance

Pada gambar 2.1 dapat dilihat dasar-dasar atau elemen-elemen yang ada
dalam penerapan TPM. Bila digambarkan sebuah bangunan, TPM terdiri dari 8
pilar yang terdiri darAutonomous MaintenancEocussed MaintenancPlanned
MaintenanceQuality MaintenanceEducation & Training HSE, Office TPMdan
Development Management Semua elemen menuntut keterlibatan individu
menuju keberhasilan TPM. Hal penting yang mendasar lainnya adalah pondasi
paling bawah dari semua elemen adalah 5S. Dimana tiap individu harus paham

standar dan melakukannya dalam kegiatan sehari-hari.
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Berdasarkan rekomendasi dadlPM (Japan Institute of Plant
Maintenancg ada 12 langkah untuk menerapkBRM dengan baik dan benar
meliputi:

1. Pemberitahuan dari top manajemen tentang diberlakukaririyla
Pendidikan dan kampanye dalam memperkenallkivi.
Pembentukan organisasi untuk mempromosikanl.
Penyusunan kebijakan dasar dan tujuBRM.

Membuat master plan pengembang&.
Pelaksanaan.
Improvemenuntuk meningkatkan efektifitas setiap peralatan.

Set Up Autonomous Maintenance

© ©® N o gk~ Db

Set Up Planned Maintenance
10. Pendidikan dan Pelatihan
11. Set Upmanajememaintenancelini

12.Implementasi tersempurnakan dan tingelRM yang lebih tinggi.

Kendala yang paling sering ditemukan dalam penerafidM adalah
diterapkan langkah-langkah diatas hanya sebagian, penetapan target yang terlalu
berlebihan, sasaran ditetapkan tidak tidak sesuai (efektifitas peralatan), resistensi
perubahan budaya Kkerja, pelatihan dan pendidikan yang tidak memadai,
komunikasi perusahaan yang tidak sesuai, dan meletakkan tujuan perié?&pan
hanya untuk mengikutitrend bukan untuk mempersiapkan diri menjadi
perusahaan kelas dunia.

Beberapa faktor-faktor sukses dalam menerapkBM adalah proses
perbaikan harus dinyatakan sebagai sebuah manfaat baik untuk organisasi ataupun
pekerja. Dalam jurnal yang lain menyebutkan penekanan pengelolaan perubahan
organisasi secara efektif untuk meningkatkan kinerja perusahaan dalam
persaingan. Komitmen manajemen dalam menyiapkan dan memperkenalkan
TPM sebelum penerapan juga merupakan salah satu faktor sukses. Faktor yang
lain adalah pengakuan terhadap semua tim yang terlibat dan memberikan

kesempatan untuk menunjukkan hasil kerja mereka dalam meraih keberhasilan.
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2.2 Maintenance

Definisi maintenancemenurut Patrick (2001, p407) adalah suatu kegiatan

untuk memelihara dan menjaga fasilitas yang ada serta memperbaiki, melakukan

penyesuaian atau penggantian yang diperlukan untuk mendapatkan suatu kondisi

operasi produksi agar sesuai dengan perencanaan yang ada.

Tujuan utama dilakukannymaintenancemenurut Patrick (2001, p407)

yaitu:

1.

Mempertahankan kemampuan alat atau fasilitas produksi guna memenuhi
kebutuhan yang sesuai dengan target serta rencana produksi.

Mengurangi pemakaian dan penyimpangan diluar batas dan menjaga modal
yang diinvestasikan dalam perusahaan selama jangka waktu yang ditentukan
sesuai dengan kebijaksanaan perusahaan.

Menjaga agar kualitas produk berada pada tingkat yang diharapkan guna
memenuhi apa yang dibutuhkan produk itu sendiri dan menjaga agar kegiatan
produksi tidak mengalami gangguan.

Memperhatikan dan menghindari kegiatan — kegiatan operasi mesin serta
peralatan yang dapat membahayakan keselamatan kerja.

Mencapai tingkat biaya serendah mungkin, dengan melaksanakan kegiatan
maintenancesecara efektif dan efisien untuk keseluruhannya.

Mengadakan suatu kerjasama yang erat dengan fungsi — fungsi utama lainnya
dari suatu perusahaan, dalam rangka untuk mencapai tujuan utama perusahaan
yaitu tingkat keuntungan ataeturn investmenyang sebaik mungkin dan

total biaya serendah mungkin.

Masalahmaintenancenempunyai ikatan erat dengan tindakan pencegahan

(preventive dan perbaikancprrective, dimana tindakan tersebut berupa:

1. Pemeriksaaniispection
Pemeriksaan merupakan aktivitas perawatan yang ditujukan terhadap
system (mesin, komponen mesin) dan bertujuan untuk mengetahui

apakah sistem berada pada kondisi yang diinginkan.
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2. Servis Service}
Servis merupakan aktifitas perawatan yang bertujuan untuk menjaga
kondisi suatu mesin dan dilakukan berdasarkan prosedur-prosedur
perawatan yang telah diatur dalam buku petunjuk pemakaian system.
3. Penggantian komponeRégplacemeit
Penggantian komponen merupakan aktivitas perawatan yang berbentuk
penggantian dan ditunjukkan untk komponen yang mengalami
kerusakan atau komponen yang berada pada kondisi yang tidak
diinginkan, Tindakan penggantian komponen ini mungkin dilakukan
secara mendadak atau dengan perencanaan pencegahan terlebih
dahulu.
4. PerbaikanRepain
Perbaikan merupakan aktifitas perbaikan yang bersifaior dan
dilakukan pada saat terjadi kerusakan kecil.
5. Overhaul
Overhaul merupakan aktifitas perbaikan yang berskala besar dan
menyeluruh meliputi seluruh fasilitas produksi dan biasanya dilakukan
pada akhir periode tertentu.
Beberapa tekniknaintenanceyang telah banyak digunakan di berbagai industri
adalah sebagai berikut (Jamasri, 2006):
1. Pemeliharaan ReaktiB(eakdown/reactive maintenar)ce
Teknik pemeliharaan ini berorientasi pada perbaikan kerusakan yang telah
terjadi dan paling banyak dipergunakan karena cukup sederhana, fleksibel,
dan murah terutama untuk mesin-mesin dan peralatan non-kritis bagi
produksi.
2. Pemeliharaan KorektifJQorrective Maintenange
Teknik pemeliharaan ini bertujuan untuk memperbaiki performasi dan
kondisi awal dari pabrik pembuatnya. Hal ini dilakukan dengan
melakukan modifikasi pada desain awal peralatan.
3. Pemeliharaan PreventiPfeventiove Maintenange
Teknik pemeliharaan ini bertujuan untuk memperkecil variasi kerusakan

mesin per satuan waktu tertentu, menghindarkan kerusakan yang
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mendadak, dan memaksimumkan umur peralatan. Tujuan ini dicapai
dengan melakukan pemeriksaan terjadwal untuk menjaga kondisi dan
lingkungan operasi peralatan pada titik optimal. Pada umumnya sistem ini
memiliki resiko over-maintainedpada suatu peralatan, efisiensi bagian
pemeliharaan yang rendah, menuntut pengetahuan yang lebih akan suatu
peralatan, dan menurunkan tingkat utilitas suatu peralatan. Dengan teknik
ini diharapkan peralatan baru akan rusak setelah waktu yang telah
diramalkan sebelumnya.
. Pemeliharaan PrediktiP{edictive Maintanance
Teknik pemeliharaan ini bertujuan untuk meramalkan kapan suatu
peralatan akan rusak sehingga persiapan yang memadai dalam menghadapi
hal tersebut dapat dilakukan sedini mungkin tanpa harus mengganggu
proses produksi. Teknik ini menuntut peralatan diagnosa yang canggih
dan mahal dan pengetahuan personil yang memadai akan berbagai gejala
pra-kerusakan yang muncul. Sebagai contoh perubahan getaran atau
vibrasi, suarabnormal temperatur, tekanan dan aliran gas fluktuatif pada
suatu peralatan.
. RCM (Reability Centered Maintenance

RCM adalah suatu pendekatan analisa yang dapat membantu untuk
memprioritaskan tugas-tugas pemeliharaan atas peralatan yang ada.
Dengan memanfaatkdRCM bagian pemeliharaan dapat lebih fokus dan
terarah dalam melaksanakan aktifitasnyf@CM memanfaatkan data-data
masa lalu peralatan dan pengamaiperator yang telah mengenal betul

peralatannya.

2.3Pengukuran Kinerja Preventive Maintenance

PengukuranTPM yang dilakukan akan berfokus pada kind?pd karena

data-data tersedia. Setigowntimeyang terjadi dicatat dalam kegiat&M.

Dalam hal ini data-data tersebut digunakan untuk menghiwagdability dan
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2.3.1 OEE dan Availability

Nakajima (1988) yakin bahwa pengukur@&kE merupakan cara efektif
untuk menganalisa efisiensi sebuah mesin atau sebuah sistem manufaktur yang
terintegrasi termasuk fungsi ketersediaannya, tingkat kinerja dan juga tingkat
kualitas. KegiatamPM adalah untuk mengurangi dan menghilangkan cacat dan
terdiri dari enam karakter kerugian (Nakajima, 1988; Tsarouhas, 2007), yaitu:
Breakdown losses, Set up and adjustment losses, Idling and minor stoppage

losses, Reduces speed losses, Quality defects and rework hkemsegart up

losses
Total Avallable Six Big Losses Overall Equipment Capabilities Competitive
Time on Equipment Effectiveness Factors
Fast
™ Changeover
Equipment e Capability Delivery
failure —
Downtime Availability Lyl Decreased
Losses Lead
I Setup and Reduced f Time
Adjustment P Buffer
rr#  Inventory \

Flexibility

,—y Idling and
Minor Stoppages
Speed Losses Performance Increased Cost
Reduced Efficiency Effective

, Speed Capacity
Defects in
Process
_’
Defect Losses Rate of Less Qualit
/J ¥

Quality > Scrap and
- Reduced Yield Products P  Rewark

i

Gambar 2.2 Skema Hubungan Antara Waktu Tersedia Dengan OEE

Dari gambar 2.2 diatas dapat dilihat hubungan antara waktu tersedia pada sebuah
peralatan dengan indikator-indikator OEE. Tiga indikator didalam OEE vyaitu:
1. Availability or uptime(downtime planned and unplanned, tool change,
tool service, job changelan sebagainya)
Performance Efficiencfactual vs design capacjty
3. Rate of Quality Producdgfect and rewoik
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Untuk memudahkan bagaimana cara menghit@BE berikut ini skema
perhitungannya termasuk judevailability, Performance Efficiencglan Rate of

Quality Product

Total Operating Time

> . ) No Schedule
% A Net Operating Time Production
T . ) - Failures
I B Running Time - Setup
§ C  Target Output
g - Minor stoppage
S D  Actual Output - Reduced Speed
> E  Actual Output
E
& - Scrap/Rework
F GO - Start up/Losesse
OEE = BI/A X D/C X FIE
Availability Performance Efficienfy Quality Rate

Gambar 2.3 Skema Perhitunga@EE danAvailability
Pada gambar 2.3 terlihat skema yang memberikan gambaran komponen-
komponen yang digunakan untuk melakukan perhitu@fai danAvailability.
Rumus perhitunga®EE adalah
O — A X PE xQR (2.1)
Dimana:

A = Availaibility adalah porsi waktu mesin yang tersedia diluar waktu yang ada.

Untuk rumus perhitungafwvailability sendiri adalah sebagai berikut:

Planned production time — unscheduled downtime
Availaibility = e (2.2)
Planned production time

Production time = planned production time — downtime(2.3)

Dimana:

Planned production time = Total operating timewaktu tersedia kotor untuk
berproduksi adalah 365 hari per tahun, 24 jam per hari, 7 hari per minggu.
Planned downtimetermasuk libur, tanggal merah, dan kapasitas yang tidak

tersedia.
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Failures and set uptermasuk kerusakan mesin dachange-over yang
mengindikasikatine tidak jalan meskipun diharapkan jalan.

Sementara untuk indikator lainnya adalRthdanQR adalah sebagai berikut:

PE = Performance Efficiengydimana menghitung waktactual outputuntuk
berproduk dartarget outputdikurangi olehminor stoppagelanreduces speed
QR = Quality Rate dimana menghitung wakt@ood Output untuk berproduksi

hanya barang bagus dikurangi otgnap/reworkdanstart up losses

2.3.2 Downtime

Downtime adalah waktu seketika turun. Mesin atau peralatan dapat di
katakan mengalanmdowntimejika mesin tersebut tidak dapat menghasilkam
put yang di harapkan. Perhitungdowntimedimulai dari unit mengalanBreak
Down (Problen) sampai dengan operasiUP timg. Ada klasifikasi khusus
dalamdown timeyaitu produktif dan non-produktif. Waktu Produktif adalah

Dalam operasional harian faktobowntime sangat mempengaruhi
kehandalan dan ketersediaan mesin ataupun peralatan. Dalam memperhitungkan
kehandalan dan ketersedian harus memperhitungkan beberapa komponen waktu
diantaranya adalaMA (Mechanical Availability, MTBF (Mean time Betwen
Failure), MTTR (Mean time To Repgir& MTTO (Mean time To Overhall
Komponen-komponen tersebut tidak digunakan dalam penelitian ini.

Down timedanPreventive Maintenancadalah parameter-parameter kunci
menentukan keberhasilan penerapan program Total Productive Maintenance.
Permasalahan-permasalahan yang muncul banyak dipengaruhi oleh proses baik
dalam perencanaan maupun monitoringnya. Sebuah metodologi yang dapat
memberikan panduan mulai dari awal proses hingga standarisasi untuk
pengendalian hasil perbaikan diperlukan. Maka digunakanlah mptodEm
solving Six Sigmaintuk menyelesaikan permasalatdowntimedan preventive

maintenance
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2.4 Six Sigma

Penjelasan tentan@roblem Solving Six Sigmekan dibahas lebih lanjut
pada point-point berikut.

2.4.1 PengertianSix Sigma

Six Sigmadiartikan sebagai metode berteknologi canggih yang digunakan oleh
para insinyur dan statistikawan dalam memperbaiki’/mengembangkan proses atau
produk. Six Sigmadiartikan demikian karena kunci utama perbail&ix Sigma
menggunakan statistic meskipun tidak secara keseluruhan membicarakan tentang
statistic. PengertianSix Sigmayang lain adalah tujuan yang mendekati
kesempurnaan dalam mencapai kebutuhan pelanggan. Ada juga yang mengartikan
Six sigmasebagai usaha mengubah budaya perusahaan untuk mencapai kepuasan
pelanggan, keuntungan dan persaingan yang jauh lebih Bak. Sigma
merupakan suatu system yang komprehensif dan fleksibel untuk mencapai,
menberi dukungan dan memaksimalkan proses usaha yang berfokus pada
pemahaman akan kebutuhan pelanggan dengan menggunakan fakta, data dan
analisa statistic serta terus-menerus memperhatikan pengaturan, perbaikan dan
mengkaji ulang proses usaha. (Miranda, 2008)x Sigma adalah suatu
metodologi bisnis yang bertujuan meningkatkan nilai-nilai kapabilitas dari
aktivitas proses bisniSix Sigmgpertama kali dikembangkan oleh Motorola pada
pertengahan tahun 1980 dan dipubilkasikan oleh Jack Weélehefal Electrig

dalam forum strategi bisnis (1995). Istil&mx Sigmadiambil dari terminology
statistika, dimanaigma ¢) adalah standar deviasi dalam distribusi normal dengan

probabilitas + 6 atau sama denga\gluE: 0.999996 atau efektivitas sebesar

99.9996%.

Dalam proses produksi, stand&ix Sigma dikenal dengan istilah
“defectively rate of the proseslengan nilai sebesar 3.4 unit/proses. Dengan
demikian, derajat konsisten§lix Sigmaadalah sangat tinggi dengan standar
deviasi yang sangat rendah. Dibandingkan dengan metode pengendalian kualitas
sebelumnyaSix Sigmanemiliki keunggulan pada fungsi-fungsi prosgs Sigma
tidak hanya berorientasi pada kualitas produk/jasa tetapi juga pada seluruh aspek

operasional bisnis dengan penekanan dalam fungsi-fungsi proses(Hidayat, 2006).
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2.4.2 ManfaatSix Sigma

Beberapa manfaat yang dapat dicapai dengan mener&pk&mgmayaitu
(Pande, 2002):

1. Menghasilkan sukses berkelanjutan.
Satu-satunya cara untuk melanjutkan pertumbuhan dua digit dan tetap
menguasai sebuah pasar yang aman adalah dengan terus-menerus
berinovasi dan membuat kembali organis&six Sigmamenciptakan
keahlian dan budaya untuk terus-menerus bangkit kembali.

2. Mengatur tujuan kinerja bagi setiap orang.
Six Sigmamenggunakan kerangka kerja bisnis bersama — proses dan
pelanggan — untuk menciptakan sebuah tujuan yang konsisten: I8nerja
Sigma atau sebuah tingkat kinerja yang sesempurna mungkin yang dapat
dibayangkan oleh kebanyakan orang. Siapapun yang memahami
persyaratan pelanggan mereka dapat menilai kinerja mereka terhadap
tujuan Six Sigmayakni sempurna 99,9997% - sebuah standar yang sangat
tinggi yang membuat sebagian besar dari pandangan-pandangan
sebelumnya terhadap kinerja bisnis yarexcellent menjadi tampak
rendah.

3. Memperkuat nilai kepada pelanggan.
Dengan persaingan ketat di setiap industri, pengiriman hanya produk dan
jasa yang “bagus” ataupun “bebas cacat’ tidaklah menjamin sukses. Fokus
pada pelanggan pada ir8ix Sigmaberarti mempelajari nilai apa yang
berarti bagi para pelanggan (dan pelanggan prospektif) dan merencanakan
bagaimana mengirimkannya kepada mereka secara profitabel.

4. Mempercepat tingkat perbaikan.
Tujuan Motorola, “peningkatan 100 kali dalam empat tahun”, menjadi
contoh bagi organisasi-organisasi yang ambisius dan terdorong untuk
berusaha menyamai. Dengan meminjam alat-alat dan ide-ide dari banyak
disiplin ilmu, Six Sigmamembantu sebuah perusahaan untuk tidak hanya

meningkatkan kinerja, tapi juga meningkatkan perbaikan.
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Mempromosikan pembelajaran damd'ss-pollinatiofi.

“Learning organizatioh yang lahir pada tahun 1990-an, merupakan
sebuah konsep menarik bagi banyak organisasi tapi tampaknya sulit untuk
diterapkan. Six Sigma merupakan sebuah pendekatan yang dapat
meningkatkan dan mempercepat pengembangan dan penyebaran ide-ide
baru di sebuah organisasi secara keseluruhan. Bahkan dalam sebuah
perusahaan yang sangat bermacam-macam s&pgrtnilai Six Sigma
sebagai alat pembelajaran dinilai kritis.

Melakukan perubahan strategik.

Memperkenalkan produk-produk baru, meluncurkan kerja sama baru,
memasuki pasar-pasar baru, menggandeng organisasi-organisasi baru —
aktivitas yang dulu hanya kadang saja dilakukan tapi sekarang merupakan
peristiwa harian di banyak perusahaan.

Langkah-langkah Six Sigma

Six Sigma terdiri dari 6 tahapan yang saling berurutan dalam

penerapannya. Enam tahapan tersebut akan dijelaskan dalam bentuk langkah-

langkah sebagai berikut:

2.4.3.1Define — Mendefinisikan

Tiga elemen penting dalam tahapan mendefinisikan adalah

1. Pembuatan deskripsi proyek sehingga dapat terlihat arah yang jelas
tentang apa yang harus dilakukan dalam proyek perbaikan.

2. Pemetaan prinsip-prinsip permasalahan yang terkait.

3. Pembuatan peta proses tingkat tinggi sehingga didapatkan gambaran

jelas tentang bagaimana jalannya proses yang akan diperbaiki.
2.4.3.2 Measure — Mengukur

Pengukuran sebagai tahap kedua dilakukan terhadap sistem yang telah ada
dan sedang berjalan saat ini. Ukuran yaafid dan dapat dipercaya

sangat diperlukan untuk dapat membantu mengawasi perkembangan-
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perkembangan yang terjadi dalam mencapai tujuan. Beberapa keuntungan
yang dapat diperoleh adalah:

Mengindentifikasi apakah tujuan sudah terpenuhi
Membantu memahami proses
Menjamin bahwa keputusan yang diambil berdasarkan kenyataan

Menunjukkan dimana perbaikan harus dilakukan

ok~ wDd

Menunjukkan apakah perbaikan benar-benar terlaksana.

Data yang diperoleh dalam tahap mengukur dapat bersifat diskrit atau
kontinu. Metode pengambilan data yang dipakai adalah metoda sampling
yaitu metoda yang mengambil hanya sebagaian populasi total data yang
tersedia. Hal yang harus diperhatikan adalah berapa besar ukuran
sampling yang dipakai agar data yang diolah dapat memberikan hasil yang

terpercaya.
2.4.3.3Analysis — Menganalisa

Sebelum melakukan analisa dan menarik kesimpulan dari data yang telah

berhasil dikumpulkan ada hal yang terlebih dahulu dilakukan, yaitu:

1. Meninjau kembali pertanyaan yang diajukan untuk melihat apakah
data yang terkumpul dapat menjawab pertanyaan tersebut.

2. Melihat apakah terjadiias dalam proses pengumpulan data

3. Melihat kecukupan data yang terkumpul sehingga dapat ditarik

kesimpulan dari data tersebut.

Sebagai elemen terpenting dari model perbaikan, analisa bertujuan untuk
menentukan dan memvalidasi akar permasalahan yang dihadapi, mengapa
down time terjadi dan apa saja yang menjadi variable-variable penentu.
Analisa system dapat dilakukan terhadap data yang diperoleh dari tahap
pengukuran (disebut analisa data) atau terhadap proses yang menghasilkan
data itu sendiri (disebut analisa proses). Analisa system dilakukan untuk
mengidentifikasi cara menghilangkan selisih antara performa sistem atau

proses saat ini dengan tujuan yang ingin dicapai. Analisa sistem dilakukan
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dengan menggunakan semua alat bantu yang dianggap perlu untuk dapat

memberikan semua keterangan yang diinginkan.
2.4.3.4lmprove — Meningkatkan

Perbandingan dilakukan terhadap hasil yang diperoleh dari tahap analisa
dengan tujuan atau standar yang telah ditetapkan. Jika terdapat perbedaan

atau variasi maka tersedia tiga alternatif yang dapat dipilih, yaitu:

1. Mengabaikannya, karena variasi yang terjadi kecil.
2. Memperbaiki, jika variasi yang terjadi cukup besar
3. Menetapkan tujuan atau standar baru yang lebih tinggi.

Peningkatan dilakukan terhadap sistem lama yang memiliki kekurangan
dengan menemukan suatu cara baru untuk melakukan segalanya dengan
lebih baik, lebih cepat dan lebih murah. Banyak alat bantu manajemen
yang dapat digunakan untuk menerapkan cara baru tersebut. Solusi yang
dipilih sebagai langkah peningkatan harus mampu menghilangkan,
membendung atau paling tidak mengurangi akar permasalahan yang
terjadi. Konfirmasi terhadap variabel penentu perlu dilakukan dan berapa

besar pengaruhnya terhadap kinerja harus dihitung.
2.4.3.5Control — Mengendalikan

Sistem baru yang lebih unggul tidak dapat dibiarkan berjalan sendiri tetapi
harus selalu dikontrol dan pengontrolan meliputi tingkat taktis dan
strategis. Pemilihan metoda control yang dipakai bergantung pada
standarisasi dan laju proses system baru tersebut. Hal ini dilakukan untuk
menjaminvariable penentu tetap berada tingkat keterimaan maksimum.
Beberapa modifikasi pada sistem manajemen seperti sistem kompensasi,
insentif dan peraturan sebaiknya dilakukan agar sistem baru dapat

terinstitusikan.
2.4.5 Six Sigma Maintenance untuk masalahMaintenance

Six Sigma dapat diterapkan dalam strategi bisnis dan ilmu yang memiliki

tujuan mengurangi biaya manufaktur dan jasa, serta menciptakan perbaikan yang
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signifikan dalam hal kepuasan pelanggan dan peninghkattiom-line melalui
proses menggabungkan metodologi statistik dan bisnis ke dalam smbdah

yang terintegrasi proses, baik berupa produk dan jasa perbaikan (Breyfogle,
1999).

DalamSix Sigma Maintenanagiterapkan pendekatan secara formal yang
sama sebagai pendekatan standar industri untuk implementasi peningkatan kinerja
maintenance Dengan mempertimbangkan prinsip-prinsip dan strafegal
Productive Maintenance (TPM)pendekatarSix Sigmamempunyai hubungan
yang sangat dekat dengdi®M. Dalam TPM tujuan utamanya adalah untuk
mencapai tingkat penurunan kerusakan secara signifikan melalui pengembangan
tim pemeliharaan yang mandiri. Dengan kedua pendekatan dari masing-masing
langkah perbaikan dipandang sebagai kerangka operasional yang jelas dalam
mencapai manfaat dengan strategi menerapkan secara simultanT&ihadan
Six Sigmadimana konsep ini disebut deng&ix Sigma MaintenanceGambar
berikut adalalsSMyang dibangun untuk meningkatk&RM (Thomas, 2008).
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Thomas (2008) mengembangkan langkah-langk8M berdasarkan

tahaparDMAIC sebagai berikut :

A. Define

Pada tahapan ini dilakukan pengujian pada line produksi dengan produk

besar di perusahan obyek penelitian.

Dengan menggungiage R+R
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dilakukan studi untuk memastikan alat ukur yang digunakan adalah sesuai dengan
kualitas yang diharapkan. Pada analisa proses produksi, ditemukan sicrghat
mencapai 4% lebih besar dari yang ditetapkan dan pengiriman tepat waktu hanya
65%. Berdasarkan pada keadaan ini ada timbul gagasan untuk melakukan
pembentukan sebuah tifiPM di perusahaaan. Dimana pelatihan tentang prinsip-
prinsip TPM sekaligus program 5S perlu diberikan kepada anggota tim.
Kemudian direncanakan pembentukan sebuah pilot project untuk menjalankan
program kebersihan mandiri dan kerja sama untuk melakukan proyek-proyek

maintenanceg/ang lebih khusus.
B. Measure

Pada tahap ini pengukur®eEE dilakukan pada setiap mesin. Dilakukan
juga pengukuraparts throughpuipart per jam) untuk mengidentifikasi ketidak-
efisiensian yang disebabkan oleh mesin ataupun lingkungan. Sebuah proses map
dibuat untuk membantu identifikasi adanya satu mesin mempunyai throughput

paling rendah sehingga ditetapkanlah mesin ini sebagai fokus dari penelitian.
C. Analysis

Pengukuran kinerja menggunakd@EE dan dari data yang diambil
menunjukkan bahwavailability berperforma terendah bila dibandingkan dengan
performance efficiencglanquality. Dengan jelas memberi indikasi bahwa mesin
breakdowndan masalah stoppage sebagai penyebab rendahnya OEE. Kemudian
dilakukanlahFTA (Fault Tree Analysisbersama tinengineersuntuk menetapkan
akar permasalahan dari kegagalan mesin yang tinggi tersebut. Daftar-daftar
kegagalan diidentifikasi dengan sesainstorming Menyambung hasikTA, tim
engineeringmelanjutkan dengan membentakode-modekegagalan dan efek-
efek, dan menganalisa secara kritis pada setiap area-area yang diidentifikasi oleh
FTA. Alat yang digunakan untuk menganalisa ad&dBMECA dimana alat ini
bisa mengidentifikasi kegagalan oleh penyebab-penyebab berpotensi, menilai
setiap efek-efek pada mesin dan proses dan juga yang paling penting adalah
mengidentifikasi tindakan-tindakan perbaikan yang harus dilakukan. Tim tidak

menganutFMECA normal tapi membentuk sendiri berdasarkan masing-masing
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mode potensi kegagalan. Untuk menetapkan prioritas dilakukan apaiisia@
dengan menghitunBPN (Risk Priority Number) dan berdasarkan nilai tertinggi

ditetapkan sebagai prioritas utama.
D. Improve

Tahapan ini menetapkan [Rvel dalam maintenancesebagai usaha
peningkatan reliabilitas mesirnLevel1l adalah lingkumutonomous maintenance
dimana tim menerapkan perawatan dasar termasuk pemeriksaan kebersihan rutin
termasuk menjalankan tugas-tugas sensory maintenance (mencium, mendengar,
melihat, merasakan, dan sebagainybgvel 2adalah tim yang melakukaover
haul, tim ini harus memastikan tingkat reliabilitas mesin. Sementara untuk level
ketiga melibatkan departememngineering dengan lebih proaktif pada
pengembanganPreventive Maintenancetermasuk modifikasi mesin dan
penetapan strategi yang mempermudah pelaksanaan maintenance dan kegiatan
pendukung lainnya. Pekerjaan level 3 juga termasuk memonitor kegiatan
maintenancedan utamanya fokus pada peningkatéifBF (Mean Time Between
Failure) sehinggaavailability mesin tinggi bisa dicapai dengan mesin yang lebih

produktif dengan menyediakan keuntungan yang lebih besar pada kinerja mesin.
E. Control

Pilot project dilakukan pengukuran baik sebelum maupun sesudah
pelaksanaan. Hal itu dilakukan pada tahapan ini. Jathamitenancenesin dan
rencananya di formalkan dan ditempelkan diseluruh mesin. Semua operator di
training untuk melakukan jadwal maintenances dan membuat laporan bila terjadi
masalah kepada timaintenance Sebagai kontrol mekanisme kontrol, ditetapkan
sebagai tanggung jawab departenmeaintenanceuntuk memonitor hasil kerja
operator dan menindaklanjuti setiap permasalahan yang diungkapkan oleh

operatorlapangan.

DepartemerkEngineeringmemonitoroutputdari departememaintenance
dalam rangka mengidentifikasi terjadinya kembali kegagalan ataupun
permasalahan lain yang dapat dirancang ulang untuk mencegah kegagalan di masa

depan. Timengineeringmenyediakan dukungan teknis dan finansial kepada
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departememaintenanceagar bisa memfasilitasi kegiataraintenanceyang lebih

baik pada level 2.

Dengan Six Sigma Maintenance Model ini diharapkan dapat ditemukan
pokok-pokok permasalahan yang kemudian penelitian bisa menghasilkan sebuah

strategi kompetensi SDM yang menunjang keberhasilan penerapan TPM.

2.5 Strategi Kompetensi SDM

Berikut adalah penjelasan tentang strategi kompetensi SDM mulai dari

definisi, manfaat hingga langkah-langkah dalam menentukannya.
2.5.1 Definisi

Definisi strategi adalah cara untuk mencapai tujuan jangka panjang.
Pengertian strategi adalah rencana yang disatukan, luas dan berintegrasi yang
menghubungkan keunggulan strategis perusahaan dengan tantangan lingkungan,
yang dirancang untuk memastikan bahwa tujuan utama dari perusahaan dapat
dicapai melalui pelaksanaan yang tepat oleh organisasi (Glueck dan Jauch, p.9,
1989).

Sedangkan kompetensi adalah karakteristik yang mendasari seseorang dan
berkaitan dengan efektifitas kinerja individu dalam pekerjaannya. Berangkat dari
pengertian tersebut kompetensi seorang individu merupakan sesuatu yang melekat
dalam dirinya yang dapat digunakan untuk memprediksi tingkat kinerjanya.
Sesuatu yang dimaksud bisa menyangkut motif, konsep diri, sifat, pengetahuan
maupun kemampuan/keahlian (Setyowati, 2010). Kompetensi individu yang
berupa kemampuan dan pengetahuan bisa dikembangkan melalui pendidikan dan
pelatihan. Sedangkan motif kompetensi dapat diperoleh pada saat proses seleksi.
Selanjutnya menurut Spencer and spencer (1993) kompetensi dapat dibagi atas
dua kategori vyaitu threshold competencies dan <differentiating
competencies. Threshold competencieslalah karakteristik utama yang harus
dimiliki oleh seseorang agar dapat melaksanakan pekerjaannya. Tetapi tidak
untuk membedakan seorang yang berkinerja tinggi dan rata-rata. Sedangkan

« differentiating competencies adalah faktor-faktor yang membedakan individu
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yang berkinerja tinggi dan rendah. Misalnya seorang teknisi elektrik harus

mempunyai kemampuan membersihkan motor mesin, itu berarti pada tataran

«threshold competencies namun apabila dia bisa melakukan analisa bahwa

mesin motor AC dan DC mempunyai perlakuan berbeda dalam sensory

maintanance itu sudah masuk daldifferentiating competencies

2.5.2 Manfaat

Mengacu pada pendapat Ryllat, 1993, kompetensi memberikan beberapa

manfaat kepada karyawan dan organisasi. Untuk karyawan :

1.

4.

Adanya kesempatan bagi karyawan untuk mendapatkan pendidikan dan

pelatihan melalui akses sertifikasi nasional berbasis standar yang ada.
Penempatan sasaran sebagai sarana pengembangan karir

Penilaian kinerja yang lebih obyektif dan umpan balik berbasis standar

kompetensi yang ditentukan dengan jelas

Meningkatnya ketrampilan damiarketability sebagai karyawan

Sedangkan manfaat untuk organisasi:

=

4.

Pemetaan yang akurat mengenai kompetensi angkatan kerja yang ada
yang dibutuhkan

Meningkatknya efektifitas rekrutmen dengan cara menyesuaikan
kompetensi yang diperlukan dalam pekerjaan dengan yang dimiliki

pelamar.

Pendidikan dan Pelatihan difokuskan pada kesenjangan keterampilan dan
persyaratan ketrampilan dan persyaratan ketrampilan perusahaan yang
lebih khusus.

Akses pada pendidikan dan pelatihan yang lebih efektif dari segi biaya
berbasis kebutuhan industri dan identifikasi penyedia Pendidikan dan

Pelatihan internal dan eksternal berbasis kompetensi yang diketahui.
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Pengambil keputusan dalam organisasi akan lebih percaya diri karena
karyawan telah memiliki ketrampilan yang akan diperoleh dalam

pendidikan dan ketrampilan.

Penilaian pada pembelajaran sebelumnya dan penilaian hasil pendidikan

dan pelatihan akan lebih reliable dan konsisten.

Mempermudah terjadinya perubahan melalui identifikasi kompetensi yang

diperlukan untk mengelola perubahan.
Langkah-langkah

Perumusan strategi merupakan proses penyusunan langkah-langkah ke

depan yang dimaksudkan untuk membangun visi dan misi organisasi, menetapkan

tujuan strategi dan kegiatan, serta merancang strategi untuk mencapai tujuan

tersebut dalam rangka menyediakan customer value terbaik. Beberapa langkah

yang perlu dilakukan perusahaan dalam merumuskan strategi, yaitu:

1.

Mengidentifikasi lingkungan yang akan dimasuki oleh perusahaan di masa
depan dan menentukan misi perusahaan untuk mencapai visi yang dicita-
citakan dalam lingkungan tersebut.

Melakukan analisa lingkungan internal dan eksternal untuk mengukur
kekuatan dan kelemahan serta peluang dan ancaman yang akan dihadapi
oleh perusahaan dalam menjalankan misinya.

Merumuskan faktor-faktor ukuran keberhasil&ey( success factgrslari
strategi-strategi yang dirancang berdasarkan analisa sebelumnya.
Menentukan tujuan dan target terukur, mengevaluasi berbagai alternatif
strategi dengan mempertimbangkan sumberdaya yang dimiliki dan kondisi
eksternal yang dihadapi.

Memilih strategi yang paling sesuai untuk mencapai tujuan jangka pendek

dan jangka panjang. (Hariadi, 2005).

Dengan strategi kompetensi SDM diharapkan dapat membantu penelitian

dalam melakukan standarisasi yang dipersyaratkan oleh metode Six Sigma.

Dalam kaitan untuk menganalisa apa yang sudah dihasilkan dalam pengumpulan
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dan pengeolahan data maka diperlukan beberapa alat analisa sehingga dapat

menunjang tujuan penelitian.
2.6 Alat Analisa

Untuk mendukung penelitian ini ada beberapa alat analisa yang digunakan,

berikut ini penjelasannya.
2.6.1 Diagram Pareto

Definisi diagram Pareto adalah diagram batang yang menyediakan
informasi berdasarkan tingkat kepenting masalah. Sebagai alat Bantu dalam tahap
menganalisa, informasi tersebut berguna untuk memilih masalah paling penting
yang harus segera ditindaklanjuti dan untuk menentukan dimana upaya
peningkatan kualitas harus ditekankan. Diagaram ini didasari oleh prinsip
“separating the vital few from the trivial mangrtinya memisahkan hal sedikit
tapi penting dari yang banyak tapi sepele atau sesuai dengan prinsip Vilfredo
Pareto yaitu 80/20 yang berarti 80% masalah yang timbul dari produk yang
dihasilkan berasal dari 20% penyebab kecacatan.

Masalah yang paling banyak terjadi ditunjukkan oleh grafik batang yang
pertama yang tertinggi serta ditempatkan pada sisi paling kiri dan seterusnya
sampai masalah yang paling sedikit terjadi ditunjukkan oleh grafik batang terakhir
yang terendah serta ditempatkan pada sisi paling kanan (Gasperz, 1998).
Diagram Pareto ini menunjukkan cacat apa yang sering terjadi dan plot data
kecacatan dan tidak menunjukkkan cacat apa yang paling penting.

Pada dasarnya diagradParetodigunakan untuk
a. Menentukan frekuensi relatif dan urutan penting penyebab dan masalah yang

timbul
b. Memfokuskan perhatian pada isu-isu kritis dan penting melalui pembuatan

ranking terhadap penyebab atau masalah dalam bentuk yang significan.

2.6.2 Fault Tree Analysis
Fault Tree Analysis (FTA)adalah sebuah grafik yang menunjukkan

hubungan logis yang terjadi antara kejadian yang tidak diinginkan atau kegagalan
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sebuah sistem (kejadian puncak) dengan sebuah kemungkinan yang memicu hal
tersebut. FTA adalah pendekatan menurun (atas ke bawah) yang secara grafik dan
logis menyajikan kejadian-kejadian pada level lebih rendah yang dapat memicu
terjadinya kejadian diatasnya.

Penyebab-penyebab dianalisa bertahap sampai dengan kejadian yang tidak
diingankan terhubung dengan kejadian-kejadian dasar yang terkumpul pada
sistem, misalnya karena komponen ataupuan kegagalan manusia. Ini adalah
sebuah alat yang secara sistematis menjawab pertanyaan apa yang bisa salah
dengan mengidentifikasi skenario-skenario kegagalan.

Format FTA menyajikan bentuk evaluasi kualitatif dan kuantitatif,
menggambarkan secara visual fungsi-fungsi yang memicu hasil yang tidak
diinginkan. Mengidentifikasi potensi-potensi kegagalan yang mungkin
terabaikan. FTA mampu mengidentifikasi kesalahan proses dan fabrikasi dengan
menentukan lokasi mana yang perlu dilakukan test ataupun analisa lebih lanjut.
Analisa langsung diturunkan pada kejadian-kejadian yang terkait. Selain sebagai
alat yang berguna untuk melakukan invesitigasi kecelakaan ataupun masalah pada
system yang komplekFTA juga mampu mengidnetifikasi akibat-akibat dari
interaksi manusia/operator di dalam system. Secara menyeluruh membantu dalam
perancangan, prosedur dan kondisi eksternal yang dapat menyebabkan masalah
pada operasi normal.

Dalam FTA kualitatif mempersyaratkan analiszutset$ bila hendak
mendapatkan seluruh manfaat anali€aitsets grup yang memberikan kontribusi
non-redundantyaitu bila terjadi akan menyebabkan kejadian munCuitsets
adalah jarak terpendek pada kombinasi-kombinasi kerusakan komponen yang bisa
menimbulkan kegagalan.FTA hanya menunjukkan satu kondisi yang tidak
diinginkan dalam satu waktu. BeberapBA mungkin diperlukan dalam sebuah
system. Antara kuantitatif dan kualitatif membutuhkan waktu yang intensif
dimana secara umum orientasi rancangannya memerlukan lebih banyak waktu bila
dibandingkan dengan investigasi kegagd@\. Manajemen lebih mengenal

FTA sebagai penginvestigasi kegagalan.
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STEPS IN FAULT TREE ANALYSIS...

1. Identify undesirable TOP
event.

3. Link contributors to TOP
by logic gates.

2. |dentify first-level
contributors.

é 5. Link second-level
contributors to TOP by

&) G—CDJ logic gates.

4. |dentify second-level
contributors.

Basic Event...(“Leaf,”

“Initiator,” or “Basic”)

indicates limit of analytical 6. Repeat/continue...
resolution.

Gambar 2.5ContohFault Tree Analysis

Pada gambar 2.5 digambarkan tentang contoh diageah Tree Analysis
yang terdiri dari 6 langkah. Berikut langkah-langkah untuk menyusun FTA:
1. Identifikasi kejadianT OP (puncak) yang tidak diharapkan
Identifikasi kontributor tingkat pertama
Hubungkan kontributor kepad@®P dengan tandegic
Identifikasi kontributor tingkat kedua

Hubungkan kontributor tingkat kedua kepddaP dengan tanda logic

R W N

Lanjutkan sampai mendapatkan kejadian dasar yang mengindikasikan

batasan dari analisa.

2.6.3 FMECA

FMECA sama dengarFMEA, dimana FMECA adalah teknik untuk
menemukan kelemahan dalam proses, produk, desain dan system sebelum hal
tersebut terjadi dengan mengkuantifir, prioritasisasi dan penentuan peringkat dari
mode-mode kegagalan. Di dal&WEA:

* Mengidentifikasi dari jalan mana proses produksi/jasa bisa gagal

 Memperkirakan resiko yang terkait pada penyebab kegagalan secara
khusus

* Prioritisasi tindakan untuk menurunkan resiko kegagalan

» Evaluasi rencana validasi desain atau rencana pengendalian
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FMEA digunakan pada saat merancang system, produk, proses baru ataupun

merubah rancangan ataupun proses.

menentukan bagaimana memahami

Sebelum memperinci rancangan akhir,

resiko-resiko proyek dan mengukur

bagaiman& Pl yang terkait dengan resiko untuk di prioritisisasi.

6
7
8.
g

Langkah-langkah yang dilalui olédfMECA sebagai berikut:
Meninjau produk, proses ataupun jasa (mana yang lebih tinggi nilainya),
Brainstorm dan/atau akar penyebab untuk mengidentifikasi kemungkinan
mode-mode kegagalan,
Buat daftar satu atau lebih potensial efek, jika kegagalam terjadi apakah
konsekuensinya?
Menetapkan keparahan dan tingkat kejadiannya.
Daftar monitoring dan pengendalian saat ini pada setiap kegagalan
kemudian nilai lagi rating detectionnya
Hitung RPN (Risk Priority Numbeéruntuk setiap efeknya.
GunakarRPNuntuk memilih prioritas mode kegagalan yang tertinggi
Tetapkan rencana untuk mengurangi atau menghilangkan resiko yang terkait

Lakukan rencana kemudian dokumentasikan tindakan yang telah diambil

10. Hitung kembali tingkaRPN

Part name/ Potential Causes (failure| e o | _Risk Priority Rating | Recommended Risk Priority Rating
Part number _ |Failure modes Mechanism) Sev |Freq|Det |[RPN | Improvement |Sev |Freq Det| RPN
Turbme Exhaust| External 1. Bellows Fire and
Duct Assembly | leakage of fracture/fatigue | Explosion
hot exhaust
P/N gas (System 2 Flange/duet Fire and
10206-0002-102 | A and/or B) fracture Explosion
3. Seal failure Fire and
Explosion
4. Seal surface Fire and
defect Explosion
5. Improper Fire and
torque Explosion
6. Contamination | Fire and
during assembly | Explosion
7. Improperly Fire and
lockwired explosion
-

Gambar 2.6 Contoh TabeFMECA

Pada gambar 2.6 menunjukkan contoh t&b&ECA dimana kolom-kolom

yang diperlukan dalam melakukan analisa dicantumkan. Keuntungan-keuntungan
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menggunakanFMEA adalah sajiannya yang sistematis baik dalam evaluasi
ataupun pendokumentasifailure modes penyebab dan efek-efeknya. Sasaran

utamanya adalah mengidentifikasi failure modes yang kritis dan parah dan
memastikan potensi-potensi kegagalan tidak menghasilkan efek yang buruk

terhadap keselamatan dan Sistem.

2.6.4 Analisa SWOT

Berikut adalah penjelasan mengenai ang$é0Tyang digunakan untuk

mengevaluasi strategi kompentensi SDM yang dihasilkan dalam penelitian.

2.6.4.1De€finisi

Analisa SWOT adalah sebuah metode perencanaan strategis yang
digunakan untuk mengevalugSirengths, Weakness, OpportunitidanThreats
terlibat dalam suatu proyek atau dalam bisnis usaha. Hal ini melibatkan penentuan
tujuan usaha bisnis atau proyek dan mengidentifikasi faktor-faktor internal dan
eksternal yang baik dan menguntungkan untuk mencapai tujuan itu. Teknik ini
dibuat oleh Albert Humphrey, yang memimpin proyek riset pada Universitas
Stanford pada dasawarsa 1960-an dan 1970-an dengan menggunakan data dari
perusahaanperusahaan Fortune 500.

Teori Analisa SWOT adalah sebuah teori yang digunakan untuk
merencanakan sesuatu hal yang dilakukan deBSyd®T SWOTadalah sebuah
singkatan dari, S adalaBtrenght atau Kekuatan, W adalatWeaknessatau
Kelemahan, O adala®ppurtunity atau Kesempatan, dan T adalHireat atau
Ancaman.SWOTini biasa digunakan untuk menganalisa suatu kondisi dimana
akan dibuat sebuah rencana untuk melakukan sesuatu.

SWOT adalah identitas berbagai faktor secara sistematis untuk
merumusakan strategi pelayanan. Analisa ini berdasarkan logika yang dapat
memaksimalkan peluang namun secara bersamaan dapat meminimalkan
kekurangan dan ancaman. Anal®&OTmembandingkan antara faktor eksternal

dan faktor internal. Diagram analiS&VOT:
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Diagram Analisis SWOT

BERBAGAI PELUANG

[ll. Mendukung Strategi Turnaround I.  Mendukung Strategi Agresif
KELEMAHAN INTERNAL KEKUATAN INTERNAL
IV. Mendukung Strategi Defensif Il. Mendukung Strategi Diversifikasi|

BERBAGAI ANCAMAN

Gambar 2.7DiagramSWOT

Pada gambar 2.7 tampak pembagian kuadran dalam analisa SWOT. Kuadaran ini
memberikan panduan dalam melakukan analisa dalam menilai peluang dan
ancaman. Berikut ini penjelasan per kuadrannya:

Kuandrant | :

Merupakan situasi yang sangat menguntungkan. Perusahaan tersebut memiliki
peluang dan kekuatan sehingga dapat memanfaatkan peluang yang ada. Strategi
yang harus diterapkan dalam kondisi ini adalah mendukung kebijakan
pertumbuhan yang agresif. ( Growth oriented strategy)

Kuandran Il :

Meskipun menghadapi berbagai ancaman, perusahaan ini masih memiliki
kekuatan dari segi internal. Strategi yang harus diterapkan adalah menggunakan
kekuatan untuk memanfaatkan peluang jangka panjang dengan cara strategi
diversifikasi (produk/jasa)

Kuadran 111 :

Perusahaan menghadapi peluang pasar yang sangat besar, tetapi dilain pihak, ia
menghadapi beberapa kendala/kelemahan internal. Fokus perusahaan ini adalah
meminimalkan masalah-masalah internal perusahaan sehingga dapat merebut
peluang pasar yang lebih baik.

Kuadran IV :

Ini merupakan situasi yang sangat tidak menguntungkan, perusahaan tersebut

menghadapi berbagai ancaman dan kelemahan internal.
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2.6.4.2M anfaat

Manfaat dari AnalissSWOT adalah untuk mendapatkan informasi dari
analisa situasi dan memisahkannya dalam pokok persoalan internal (kekuatan dan
kelemahan) dan pokok persoalan eksternal (peluang dan ancaman). 8W&li3a
tersebut akan menjelaskan apakah informasi tersebut berindikasi sesuatu yang
akan membantu perusahaan mencapai tujuannya atau memberikan indikasi bahwa
terdapat rintangan yang harus dihadapi atau diminimalkan untuk memenuhi

pemasukan yang diinginkan.
2.6.4.3Langkah-langkah

AnalisaSWOTterdiri dari lima langkah, yang terdiri dari:
Langkah 1: Menyiapkan sesiSWOT
a. SWOT dapat menggunakan metodefocus group discussignuntuk
mendapatkan informasinternal dan external mengenai salah satu

perusahaan.
b. Setiap responden akan mengisi dan menganalisa sebuah rsiks

sesuai informasi yang mereka peroleh.

Langkah 2: Mengidentifikasi kekuatan dan kelemahan

Mengidentifikasikan kekuatan suatu organisasi atau perusahaan dalam hal ini
kekuatan bias diartikan sebagai kondisi yang menguntungkan untuk organisasi
tersebut. Kekuatan bisa berupa, tenaga trampil, gaji, sarana. Mengidentifikasikan
kelemahan organisasi dalam hal ini, kelemahan bisa diartikan sebagai suatu
kondisi yang merugikan untuk organisasi- tersebut. Misalnya, kondisi anggota

yang tidak aktif, dana yang tak ada.

Langkah 3: Mengidentifikasi kesempatan dan ancaman

Mengidentifikasikan kesempatan organisasi — dalam hal ini bisa diartikan sebagai
suatu hal yang bisa menguntungkan jika dilakukan namun jika tidak diambil bisa
merugikan, atau sebaliknya. Misalnya, sumber dana ada bila diminta atau
pertumbuhan pasar yang semakin meningkat. Mengidentifikasikan ancaman

organisasi — dalam hal ini bisa diartikan sebagai suatu hal yang akan menghambat
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atau mengancam selama perjalanan kepengurusan. Misalnya, banyak pengurus

dan anggota yang tidak aktif.

Langkah 4: Melakukan ranking terhadap kekuatan, kelemahan, ancaman

dan peluang

a.

Daftarkan dalam kolom masing-masing: kekuatan, kelemahan, ancaman
dan peluang.

Buatlah ranking setiap kolom. Yang perlu dipikirkan adalah pentingnya
kesempatan / ancaman dan berapa besar kemungkinan kesempatan /
ancaman tersebut memang akan ada. Begitu juga dengan ancaman dan

peluang.

Langkah 5: Menganalisa dan Mengambil Keputusan

Masukan kekuatan dan kelemahan pada maBeT.

Kekuatan diisi sesuai ranking yang telah dikerjakan, kekuatan yang paling
besar di atas, yang kurang besar di bawah.

Setelah kekuatan diisi, disusul dengan kelemahan.

Masukan kesempatan dan ancaman di dalam kolom.

Hubungkan kekuatan dan kelemahan dengan kesempatan dan ancaman.
Kombinasi di mana kekuatan bertemu dengan kesempatan adalah keadaan
yang paling positif. Keadaan ini harus dipelihara dengan baik supaya tetap
ada.

Kombinasi kelemahan dan ancaman adalah keadaan yang paling negatif
dan harus dihindari.

Rumuskan tujuan dari masing-masing kegiatan

Ambil keputusan yang paling prioritas. Dalam ana®8OT , strategi
terbaik untuk mencapai misi suatu organisasi adalah dengan
mengeksploitasi peluang dan kekuatan suatu organisasi, dan pada saat
yang sama, menetralisasikan ancamannya dan menghindari atau

memperbaiki kelemahannya.
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BAB 3
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bagian ini akan diuraikan mengenai hasil kegiatan pengumpulan data

dan proses pengolahan data yang dilakukan.

3.1 Profil Perusahaan

PT. Amcor Flexibles Indonesia (AFI3ebuah perusahaaonverteryang
merupakan bagian daiMCOR Groupyang berpusat di Australia. Pada awalnya
perusahaan beroperasi sejak tahun 1982 dengan nama PT FIMECO PERKASA,
dengan berjalannya waktu perusahaan ini terus berkembang mengikuti perubahan
kepemilikan. Ditahun 1990 perusahaan diakuisisi oleh PT Argha Karya Prima
Industri, salah satu perusahaan penghakiOPP terbesar di Indonesia.
Berlanjut pada akhir tahun 1997 kembali berubah kepemilikan menjadi bagian
dari sebuah perusahaaulti-nationalJerman yaitW AW Germany Grougan
berubah nama menjadi PT Interkemas Flexipack. Tiga belas tahun kemudian
tepatnya tahun 2008Jcan Packaging Grougari Canada mengakuisisi
perusahaan dengan mengganti namanya menjadlidah Packaging Flexipack
Hingga akhirnya, per Februari 2010 sampai dengan penelitian dilakukan
perusahaan ini menjadi anak perusah@acor Groupdengan nama PAmcor
Flexibles IndonesiaPerusahaan ini berlokasi di Tangerang, beroperasi dalam satu
pabrik seluas 6.4 hektar, telah bersertifik&& 9001:2008 (Quality Management
System)ISO 14001:2007 (Environmental Management SystempPHSAS
18001:2008 (Occupational Health and Safety Management Sgwmmulai
menjalankarGMP (Good Manufacturing PracticelanHACCP (Hazards
Analysis Critical Control Pointsiintuk siap sertifikadiSO 22000 (Food Safety
Management Systerd) tahun 2012. Komitmen perusahaan terhadap keselamatan
kerja tidak diragukan dengan terbukti berhasil mencapai 2,500,000 jam kerja
tanpa kecelakaan dari tahun 2009 dengan tingkat kecelakaan O (nol) dalam lebih
dari 1000 hari kerja.

Dalam usaha memenuhi kebutuhan pasar, perusahaan melengkapi
beberapa fasilitas produksi seperti teknolaghouse cylinder makingn-house

blown film(sealant laye), mesinrotogravuresampai dengan 9 warrestrusion
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dandry lamination dengan hasil produk akhir kemasan fleksibel yang terbuat dari
plastik, aluminium dan kertas berupa berbagai macam kerpasdormdan

spout inserter Untuk kebutuhasustomemengan standdaygienetinggi,

perusahaan juga memiliki proses produ#tsan roomdan mesin-mesin teknologi

solvent free laminatian

Kategori kemasan yang dihasilkan PT AFI terbagi menjadi 2 kelompok
besar yaknHealthcaredanFood Hampir semua tipe kelompdiealthcare
mampu diproduksi PT AFI, yang termasuk didalamnya adalah farmasi, peralatan
medis, perlengkapan pribadi hingga perlengkapan rumah tangga. Sementara untuk
kemasarrood PT AFI mampu memproduksi kemasan makanan segar seperti
daging, ikan, hasil bumi dan juga kebutuhan harian, kemasan makanan olahan
seperticonfectionarysnack kopi dan juga daging siap saji, dan kemasan

makanan grosiran juga tersedia.

Adapun kebijakan organisasi perusahaan adalah berkomitmen sempurna
dalam Kualitas, Kesehatan, Keselamatan, Lingkungan dan Keamanan Pangan
melalui perbaikan terus menerus dalam kepedulian, pemahaman dan kinerja.

Pada Kualitas, AFI berkomitmen bertekad untuk sempurna dalam menyediakan
produk dan jasa yang sesuai bahkan melebihi harapan pelanggannya dengan
berdasarkan memaksimalkan nilai dan perbaikan berkesinambungan. Sasaran AFI
melindungi dan mempelopori K3 di seluruh karyawan dan komunitas dimana
mereka beroperasi. Hal inilah yang akan mendukung kelestarian yang lebih besar
sehingga memberikan keuntungan pada seluruh karyawan, komunitas, pelanggan,

pemasok dan pemegang saham.

3.2 Pengumpulan Data
Dalam penelitian ini pengumpulan data diperoleh dari data primer dan

sekunder yang berasal dari data historis depart&ngmeering

3.2.1 PenerapanPM di PT AFI

Inisiatif menerapkaid PM dimulai sejak tahun 2007 dalam usaha
meningkatkan kehandalan proses produksinya. Program ini didukung oleh
DepartemerContinuous Improvemegang pada operasional hariannya sebagai

“Change Agefituntuk setiap program-program yang akan ditingkatkan
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perbaikannya. Strategi pelaksanaan program dilakukan secara bertahap dengan
melibatkan Departemdgngineeringsebagai pemilik proyek dan juga dukungan-
dari departemen-departemen terkait seperti Departemen Produksi, Departemen
PPC (Production Planning and ContrglpepartemeiSE (Health Safety and
Environmenfdan juga DepartemétiR (Human ResourcesBeluruh karyawan

yang terlibat diberikan pelatihan-pelatihan seperti konsep-koriRkp sistem

dan teknis pelaksanagreventive maintenanceSumber daya yang dibutuhkan
disediakan misalnya tambahan staff koordinator dan teknisi untuk menjalankan
preventive maintenandermasuk tenaga administrator untuk mengendalikan

kegiatanpreventive maintenance

Prosedur-prosedur pelaksanga@ventive maintenanadtetapkan untuk
memastikan adanya panduan yang jelas dalam menjalankan program. Program
lanjutan dari peneraparPM adalah membangusoftware CMMSComputerized
Maintenance Management Sys}grang sesuai dengan karakteristik program
yang dijalankan oleh perusahaan. Progaamonomous maintenangaga telah
diluncurkan dengan menetapkan peraturan dan standart yang dibutuhkan dan juga

melibatkan departemen-departemen terkait .

3.2.2Preventive Maintenance

Programpreventive maintenandgerlangsung secara garis besar
digeneralisir dalam 3 periode tahunan, 6 bulanan dan 3 bulanan. Tujédéf PT
melaksanakapreventive maintenan@alah agar dapat melaksanakan perawatan
mesin sehingga selalu menjaga kondisi mesin dalam keadaan siap pakai. Lingkup
dari pelaksanaan perawatan adalah melakukan tindakan dengan jelas, mulai dari
pergantian bagian mesin, perbaikan, kalibrasi hingga percplaaanmesin.
Departememngineeringoertanggung jawab memastikan ke pihak produksi
bahwa mesin akan dapat beroperasi dengan baik kembali setelah dilakukan

perawatan.

Tahapan-tahapan dalam melakukan perawatan dapat dilihat fttalam
chartdibawah.
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Rencana kefja mingguan urtuk Presentive
Mairtenance mesin procduk s

a4
. i

Pengajuan Form Pengajuan
= chedule Preventive Mingguan

l Resisi Forn Pengguan
Schedule Prevertive

Drizetujui PPC
Mg ?

a Tidak

F eriksa data parts mesin produk s vang
akan di ganti

Bust PR patts vang dibutubkan

dan =iapk an alat kerja untuk PR

Spareparts & alat
ketia sudah terzedia

Lakukan pekerjaan PM =esuai dengan riang |
lingkup pekerjaan dan jadwel target
ditetapkan dari kesepakatan herzama artar |
departemen)

.

Lakukan tral

Hasil trial SESUN
dengan yandg di

harapkan 7

a

| Buat [sporan Phd i

Gambar 3.1 Diagram Alir Proses Preventive Maintenance

Pada gambar 3.1 menunjukkan proses PM dimulai dengan penetapan
jadwal pelaksanagoreventive maintenanaalam satu tahun dengan periode
pengawasan setiap bulan, hal ini digunakan untuk menentukan ketepatan
pelaksanaan pagaeventive maintenanehingga pencegahan kerugian karena
kendala-kendala dalam pengoperasian mesin dapat tercapai. Pezeative

maintenancalisiapkan oleh departemengineeringdengan mendapat verifikasi
terlebih dahulu dari departeme®C.
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3.2.3CMMS

Untuk menyempurnakan prograuotal productive maintenance
perusahaan telah membangumputerized maintenance management system
dimana semua aktifitas perawatan dan pemeliharaan depageagiaeeringakan
selalu tercatat. Lingkupomputerized maintenance management sy stemg
dibangun meliputi semua kegiatan departeemgineeringmulai dari perbaikan,
pencegahahingga perencanaan. Pada program ini akan merekam kegiatan-
kegiatan yang telah dijalankan. Beberaparfacesoftwareyang tersedia yaitu
spareparts contrgiwvorks order downtime recordinglanequipment history and
inspection interval Secara lebih menyeluralatabasenya berisikarcost centre
type or workequipment identificatiortype of equipmentvork order no,
personnel involvectlass of workschedule start dajestandard estimation hour
equipment locatiorequipment namestimation costshutdown typedescription

of workandbill of materialyang terkait.

C

puterized Mai e M. t System
Buat »ork Oider
Computerized Maintenance Management System Jadwal Prevertive Poplp
Gt

| Status Werk Order | List Pernakaian Part | Jadwal Prevertive i|.:ﬂa-|;e.|.Mas.t-e[ \-mp_nrt FleporE'

Filter berdasarkan : Status - Open
Status : |Jpen W ipe Maint | Status q Pernchon ~
: 20717 1010 | Corechive  Cpen Mekanik. /74 I Hakbul
Bagian : 1010 Corective | Opsn Mekanik | 1/7/2008 1112 394M | Subandiyo
E407  Carrective  Open Mekanik 14842008 3:56:15 Ak Zaenudin
i 1002 | Corective | Open Elektril 1/9/2008 11:15:57 A Fulyadi &,
E410 | Deszign Open I ekanik 14172008 9:38:02 A Zaenudin
CMOZ | Comective 1 Open Mekanik 141472008 10:591248M | Komarudin
Q005 | Corective | Open td ekanik. 1/14/2008 4:48:35 P Syaeful Bachri
B407  Conective  Open Elektrik. 1/15/2008 10:43194M | Zaenudin
E407 | Design Open tdekanik. 1/415/2008 10:45:12 &M | Zaenudin
0003 | Corective | Open Mekanik 1/16/2008 9:05:39 AM Sugita
UF04  Preventive | Open Mekanil 1416/2008 10:22:47 AM  Deniyetti Rosita B
Tanggal:
Catatan ;

Aplikasi ini hanya untuk seluruh kegiatan Departemen Engineering, baik berupa Mekanik, Elektik, Projsct atauWorkshop dan Utility,
Formulit Werk Order yang di terima adalak farmulir pang sudah ditandatangan minimal oleh Faremar atau Superyisor.

Gambar 3.2 Tampilan MenulCMMS

Gambar 3.2 adaldhnterface work ordeyang dibuat berdasarkan keadaan

yang sebenarnya dengan data masukan sebagai berikut; uraian singkat masalabh,

jenis kasus, status penanganan, kategori permasalah, pengpartgsmiormasi-
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informasi yang terkait baik teknis maupun non teknis, lokasi, identitias mesin,

lamanyadown timedan waktu perbaikan.

Form Edit Work Order {

ot il Print Save No. WD: _Delete | _Close | |
Kasus : 502 =
{Hangzhou : - Lokasi Flan
TS Uraian masalah : ;
Filter berd
ilter berda: Mo Ropair: Tae o] [
Satus - [Of enE= Breakdown || T

Bagian - |: Status : m.
Kategori 5 Am

WO - [F75707 fomddvp)  Down Time -
) Repai Time -

Ca

ed |

] Penaaunaan Part | nfarmasi Mo Tehris | Infamasi Tehris | | |

[ [WONa ] Fart Description [ hem Code |' Cty |' U | umPricﬂ
2514 0 0

Tanggal: |

Record: [14] 4 1k U] of 1 |

Gambar 3.3Tampilan MenuVork OrderpadaCMMS

Gambar 3.3 menunjukkan tampilan menu work order yang diterbitkan oleh
user dalam CMMS. @nputerized maintenance management systeancang
sedemikian rupa hingga mampu mengetahui data-data penting yang dapat
digunakan perusahaan untuk menyimpan data-data historis ataupun inputan untuk
digunakan dalam analisa yang berkaitan dengan kegiatan pemeliharaan dan
perawatan. Data masukan dilakukan oleh pihak produksiplatate progress
oleh pihakengineering Dari data-data yang masuk patidabaseselanjutnya
dimanfaatkan sebagai dasar analisa seperti mengetahuidotatime
mengidentifikasi akar masalah hingga penentuantingkat terulangnya suatu
masalah. Hasil analisa akan disajikan dalam bentuk laporan bulanan kinerja pada
departememngineeringlaporan ini akan berisi mengenai : analisa total
downtime MTBF hinggaavailability. Perhitungamverall equipment efficiencies

dilakukan secara terpisah sebagai laporan kinerja departemen produksi.

3.2.4Down Time
Datadown timeadalah waktu yang dihitung pada saat mesin mulai
berhenti seketika hingga mesin bisa digunakan secara normal kembali hal ini
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terjadi karena adanya suatu masalah pada mesin. Cabatatimemenunjukkan
tingkat kehandalan dari mesin pada periode waktu tertentu. Satuan waktu yang
digunakan dalam pencatatan down time adalah menit. Secara rutitodatame
diolah dalam bentuk totalowntimedengan pengelompokan per group yang

terdiri dari kumpulan-kumpulaparts

Table 3.1Contoh TabeData Down Time

No. Mesin  Mesin  Tanggal WO No. WO Jenis PM Deskripsi Downtime Deskripsi Tindakan
Masalah

Pada tabel 3.1 menunjukkan pencatatan setiap downtime berdasarkan
nomor mesin, nama mesin dan tanggal. Kemudian masing-masing rekaman tipe
downtimenya dikategorikan berdasarkarakdowncorrectiveataupukah
preventive Data ini juga dilengkapi dengan total wakimwntimedalam menit
kemudian penggambaran masalah dan tindakan yang harus dilakukan. Rekaman

ditetapkan per nama mesin dan departemen.

PT AFI mengelompokkapart-part dengan menentukan juga karakteristik
waktu preventive maintenancgang dibutuhkanGroup characteristigni
bertujuan untuk memudahkan analisa yang diperlukan dalam menentukan
tindakan perbaikan di departemamgineering Berikut ini adalah tabel
karakteristik grup damartsyang ada.
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Group Tolak Ukur Waktu Standar OH Waktu Standar
Pelaksanaan (Over haul) Rutin

Unwinder 2 tahun +/- 2880 menit +/- 240 menit
Main drive 2 tahun +/- 2880 menit +/- 240 menit
Dopag 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Unit 1tahun |  +/- 2880 menit +/- 240 menit
EPC (edge positioning control) 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Laminating 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Dosing roll 1 tahun +/- 2880 menit +/- 180 menit
Heater 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Pneumatic 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Die 1 tahun +/- 2880 menit +/- 240 menit
Accessories 1 tahun +/- 1440 menit +/- 120 menit
Exhaust 1 tahun +/- 1440 menit +/- 120 menit
Doctor Blade 1 tahun +/- 1440 menit +/- 120 menit
Control 1tahun | +/- 1440 menit +/- 120 menit
AVT (Advance Vision Technology) 1tahun | +/- 1440 menit +/- 180 menit
Gearbox 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Extruder 1 tahun +/- 2880 menit +/- 180 menit
Chamber 1 tahun +/- 1440 menit +/- 180 menit
Lampu 1 tahun +/- 60 menit +/- 30 menit
Infeed 1 tahun +/- 480 menit +/- 120 menit

Pada tabel 3.2 menunjukkan dafpartsyang telah ditentukan, kemudian
tolak ukur pelaksanaan untuk melakukaaventiveyang berarti jangka waktu
dilakukannygpreventive maintenancberdasarkan standar waktu perbaikan
overhauldan rutin. Waktu perbaikasverhaulyang dimaksudkan adalah
perbaikan secara total dalam suatu grup, sementara perbaikan rutin adalah

perbaikan beberapa bagian part yang terkait dalam suatu grup.

3.2.5 Autonomous Maintenance

Autonomous Maintenance dibangun dengan tujuan mempercepat
pelaksanaatotal productive maintenanagengan meningkatkan kemandirian
process ownedalam memastikan kehandalan suatu mesin produksinya. Sistem
dan skema otoritas ditetapkan secara khusus untuk keberhasilan pelaksanaan
Autonomous Maintenance (AMLingkup pelaksanaaftJutonomous Maintenance

terbatas hanya pada 3 hal berikut:

1. Pembersihabodydan bagian-bagian mesin yang terbuka

2. Pelumasan padgear-geardan rotor
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3. Pengencangan baut-baut
Dari 3 hal ini diberikan panduan periode pelaksanaan (harian, mingguan
ataupun bulanan) dan juga daftar pelaksanaannya.

3.2.6 Kompetensi SDM dalanPreventive Maintenance
Departememngineeringerbagi menjadi 4 sub bagian dengan program
preventive maintenandempir melibatkan seluruh personil. Berikut ini adalah

struktur organisasi departemengineering

Engineering Manager

Preventive and Predictive Malntenan;::nand EhaE
Maintenance Coordinator Coordinator
L Project and "4 'Maintenance =) Electronic &
Building Calibration
Workshop and Utility and Power Mechanical
Fabrication Supply Engineering
Preventive

Maintenance —¢  Spare Part

Gambar 3.4 Struktur Organisasi DepartemEngineering

Pada gambar 3.4 memberikan gambaran mengenai fungsi dan koordinasi
yang ada dalam departememgineering Departemen manager membawahi 4
fungsi dengan 2 kelompok besar. Masing-masing fungsi dilibatkan dalam
programpreventive maintennac&elompok besar pertama dipimpin oleh
preventive and predictive maintenance coordinagang membawahi 3 fungsi
yaitu projectdanbuilding, workshop & fabricatiomlanpreventive maintenance.
Dalam operasional harian koordinator bertanggung jawab terhadap jadwal

preventive maintenancrulai dari eksekusi hingga memastikan tindakan yang
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diperlukan dapat dipenuhi. Kelompok kedua dipimpin ohamtenance and
spare part coordinator dimana dalam operasinya dibantu oleh fungsi
maintenance, utility and power suppiianspare part. Kelompok ini sangat
berkaitan dengan prograpneventive maintenanamana menyediakasparte
part dan mengatur jadwalreventive maintenangang harus dijalankan oleh tim
preventive and predictive aintenané&lompok ini juga yang melakukan
kegiatan administratif seperti pengolahan dataputerized maintenance
management systeaan juga pengendalianventory Selain dua kelompok
terkait dibentuk juga tinelectronic & calibrationdanmechanical engineering
yang secara fungsional memberikan dukungan baik dalam lirgevpntive
maintenancataupun program lainnya yang masih dalam lingkup departemen
engineering Dalam kaitan meninjau kinerja dari tim, malepartment manager

akan mengkoordinasi seluruh tim dalam sekala yang lebih menyeluruh.

skill Matrix Engineering 2009

Managerial Skill Technical Skill
Mechanical Electrical Ciil S
ase
u

No | MK | B g o| £ g 5

& 2|y £3 2 g 2
m| 2 s E‘ E E .5 £ .E E = .5 =] -E g .5 =] ‘E o
2lE|5|z|S IR - o E|S| B E| Y o B3 |%|E|g| 8
ElL| 2 slelE|S|El=|S|le|lg|le|lE|F E|l=l2 =5 E|T2|=|E5|E|8
Efe E|lZ| 25| 2|a|lm® sl5| 2| H | ElE|B|S| D 2|E2 BT 3.
AEEHE AR EHE N EEHEEE R EEE:
A A AN EIEE AR R HE A E EHE R A AR
1 2001740 &) 4| S| 4| S| S[ 3] 3| 1] 3[ 2] Z[ 1] 3[ 4| 4| 4| 4| 4| 4| 3| 4] I 3 2 1) 1] 3] 3
2 SE0071 ) S| S| 3| 4| 4 3 3] 2 3 4 4] 2] 2] 4] 4 4] 2] 5 5 3| 5[ 4 1] 1 1 1] 1 2] 2
3 2058961 4| 2| 4] 4| 4] S 2] 3] 1) 3[ 3] 2] 1] 3 5| 5] 4| 5| 4| 4] 4 4] 1[ 1 1] 1] 1] 2] 2
4 SE01S5) 4| 1| 3| 5| 3 2 4] 2| 4 5[ 4] I 5| 5[ 2| 2| 1| 2| o2 1] 1] 2 2[ 1 1] 1] 1 2] 2
5 950159 4 S| 4 4 4] 3 4] 5] 4 4 4] 4l 5] 3 2] 2 1] 2 2] 1] 1] 2] 5[ 4 513 3] 2 2
=] SE0569 | 4] 2| 3| 4] 3| 3] 3] 2] F) 4 4] 2 2] 4] 4] 4] 2] 5| 5| 3] 4 4] 1[ 1 1] 1] 1] 2] 2
7 950632 40 3| 3 4| 4 3[ 5| 4] 5| 5[ 5| 5] 4| S[ 2| 2 1| 2 2 1] 1] 2] 3| 2 1 Y I -1
g S50663 ) 4 2 3 3| 3| 3[ 3] 3| 5] 4 4] 3| 4] 4 2| 2] 1] 2 2] 1] 1| 2] 2[ 2 1 1] 1 2] 2
El 202807 3] 1] 2] 3 3 S &) &l 2 3[ 3] &) 2] 4] 4] 4] 3| 5] 4| 3| 3 4] {1 1] 1] 1] 2] 2
10 Q0040 3] 1) L) 2| 3 2] 2| 2| 3 [ 5] 2 2] I 2 2| A 2 o2 1] 2 3 1] 1 1] 1] 1 1] 2
11 o012 3Nt 2] 3 2 2] 1) 2 3 3] 2] 2 3 2L ) 1 3OS L] 3 311 1 1] 1) 1] 2
12 pern = T I N I = = = = I = = =4 =t =3 =1 ¥ O O N I I 5 O S = I A | 1] 1] 1] 1] 2
15 950216 3| 1| L) 2 3 2 3] 2 5] 3 5] 2| 4| 4] A 1] af 1) 1) 1)1 2 1[ 1 1] 1] 1 1] 2
14 SE0269| 3| 1| L] 23 2 2] 1 3 3 3] 2] 2] 3 2 2| i 22 1] 1) 311 1 1] 1) 1] 2
15 ==y T R N S =S < = =4 I A= I I =t =4 I =4 = O S =1 Y I T R Y =1 IR 1 A | 1] 1] 1] 1] 2
16 el T R Y S I 1 =1 =4 = s <1 < = =1 =1 e R N R Y T R I A R 1 - IR 1 I | 1] 1] 1 1] 2
17 950309 3| 1 2| 3| 3 2] 2] 2 3 3 3] 2] 2 3 3| 4 2 4 4 1] 3 311 1] 1] 1 1] 2
15 SE0434] 3| 1] L) 2| 3] 2] 2] 1| 2] F[ 3] Z[ 2| 4| 3| 4| 2 4| 4| 2| 3 4] L[ 1 1] 1) 1 1] 2
19 S50465| 3| A L) 2| F) 2] 2| 1| 3 2 3| 2 2 I 2z 2ot 2 1)1 1] 1] 1 1] 2
20 950563 3| 1| L) 2] 3 2 2] 1 2] 3 3] 2] 2| 4] 3| 4 1| 4| 4 1] 3 4] 1[ 1 1] 1] 1 1] 2
21 50574 3| 1] 1) 2| 3| 2] 2] 2 3| 4 4] 2] 3| 4| 2] 2| 1| 2| 2| 1] 1] 2] 1{ 1 1] 1) 1 1] 2
z2 SE0646| 3| 1| L] 2| 3 2] 2] 2| 3 4 4] 2 3| 4] 2 2l 22 1] 2 1[1 1] 1] 1 1] 2
23 208864 2| 1 1) 2 3| 2 2] 1 2] 2] 3] 2] 2| 3 3| 3| 2 3| s 1] 2 311 1] 1] 1 1] 2
29 205964 2| 1] 3| 2| 3| 2[ 1) 1| 1) if 1) if i} i i} i} i 1| 1} i} 1f 1] i{ 1 1] 1] 1| 4] 4
25 e -1 Y Y I 1 = O N Y ] -1 < - =1 1 Y R Y R R 1 I R S N e T <1 2] 4 4] 1] 1
26 950339 2] 1 L] 2] 3 2 1) 1 2 2 3 2l 2 3t ip 1 if1 1] 1] 1| 2] 3

Scale Uery Good Good Fair Poor Uery Poor
Gambar 3.5Matrik Kompetensi Departemdingineering

Universitas Indonesia

Perancangan strategi..., Jauharin Hasanah, FT Ul, 2011



a7

Dari gambar 3.5 dapat dilihat penetapan matrik kompetensi pada
departemen Engineering. Dalam organisasi departemen ini, sudah meninjau dan
menetapkaskill matrix masing-masingersonel ill matrix tersebut
menggambarkan kompetensi apa saja yang ada dalam departemen. Skill terbagi
menjadi dua kelompok yaitmanagerialdantechnical skills.Pada masing-
masing kelompok terbagi menjadi beberapa kompetemanagerial skillgerdiri
dariplanning, reporting, communication, team work dan motivatigmentara
dalamtechnical skillsterbagi menjadmechanical, electrical, civilandatabase.
Kompetensi teknis digambarkan secara general sehingga tidak dapat memberikan
gambaran yang lebih spesifik dalam masing-masing kompetensi yang diukur.
Kompetensimechanicadantechnicalditetapkan sama yaitu masing-masing harus
meliputi design, drawing, fabrication, assembly, installation, levelling,
reconditioning, and troubleshootingementara untuk civil meliputiesign,
drawing, material calculation, installatiodanrepairing. Kemudian untuk
databasekarena adanya sistem ISO, otomasi dan penerapasuterized
maintenance management systeénaka kompetensi yang ditetapkan adalah
documentation and database us&ecara keseluruhan dakiill matrixyang ada
menunjukkan dominagioor danvery poor performancePenjelasan dari
manager engineering menyatakan bahwa hampir 80% adalah karyawan lama
dimana pada saat rekrutmen belum menetapkan standar kompetensi khusus dan
latar belakang pendidikan. Karyawan-karyawan tersebut bekerja berdasarkan

pengalaman dan bimbingan dari atasan mereka.

Dalam penelitian hanya akan berfokus pesdnical skillkhususnya yang
terkait langsung dengan programeventive maintenang&itu mechanicabdan

electrical.

3.3 Pengolahan Data

Data-data dari hasil pengumpulan data diolah dengan tahapan-tahapan
sigma metodologyaitu DMAIC (Define — Measure — Analysis — Improve —
Control).
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3.3.1Define
Pada tahapan ini ditujukan untuk dapat mendefinisikan kondisi aktual
yang terjadi sehingga mendapatkan gambaran permasalahan yang ditemukan dari
gapyang ada antara tujuan dengan actual pencapaian. Dengan ditemamnya
ini selanjutnya menetapkan sasaran-sasaran untuk dilakukan peningkatan. Data

yang diperlukan sebagai hasil tahapan ini adalah sebagai berikut:

3.3.1.1 Pelaksanaan Jadwal PM

PT.AFI menetapkan jadwareventive maintenancdengan tujuan untuk
memastikan pelaksanapreventive maintenana&pat berlangsung sesuai
harapan, dimana penetapannya berdasarkan standar alokasi hari pelaksanaan ideal
dari mesin dan rencana tanggal pelaksanaan yang telah ditetapkan. Berikut ini

adalah gambar format Jadwaieventive maintenance

PREVENTIVE MAINTENANCE SCHEDULE

Planned | Menth| Apr-10
Mo MachineMame | (Do) [reek [E 14 it 3 i Check List

I I AN EEEEE 2n|21 22|2s E B 2E-|21 28] 23] 50
2 v 3

BE004
E6005 2
EE006 2
E600T 2
B600 2
B6402 3
B6405 3
] BE404 3
0 E6407 3
3
5
5
4
4
2
3
1

Check All & pelumazan
P Check Al & pelumazan
P Chack All & pelumazan
F Chack Al & pelumazan
F Check All & pelumas:

Check All & pelumasan

= EE410
22 35024
23 35025
I 13001
E 15002
|z 19006
D 19007
35 19003

P Check All
P Check All
P Check All
F Check &I, ganti press roll

LINE

36 1005 =1 2 ulw Check All Fepair & pelimazan.
35 0 3 & o Check All Fopair & p
33 D52 24 2 AR Chech All Frapair & pel
4 E2003 12 mfm Chech All Ropair & pe 2 20ating & laminating rall
42 E2004 12 rle Check All Fropair & pel 2 20sting & laminating rall
43 E2005 [ 5
44 C3005 12 2 a Check All repair & pel ing belt, zet gear rewind
45 Lo 12 rlP Chech All Rspait & pelunazan. Levelling caating & laminating roll

16 L0z 1=

LINE
P (4|0 ol ofoj0 0 00" 0 1 1 1 1 0000 11 11 16, 0,0 1. 1/1/08
W o0 o0fo oo ofloolof oo aoooflooloofoofl11o000n

Day = me | duy

EIE]

CIE]

Bl |1

2 2

Gambar 3.6 Format JadwaPreventive Maintenance

Gambar 3.6 memberikan gambaran mengenai jadwal yang telah ditetapkan
berdasarkan mesin dengan jumlah hari yang telah direncanakan (planned
maintenance per yegrkemudian rencana waktu pelaksanaan (bulan, minggu ke-
berapa dalam setahun, dan tanggal eksekusi). Dalam jadwal ini diberikan arahan
penggunaachecklistyang harus digunakan dalam pelaksan@amentive

maintenance.Jadwal ini juga memuat informasi tentang status pelaksanaannya
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apakah sudah terlaksana atau dibatalkan, baik dibatalkan olehepgia&ering

ataupun produksi.

Dari hasil rekaman pelaksanaan yang dilakukan sepanjang tahun 2010,
preventive maintenandgerhasil dijalankan rata-rata sebesar 70% dari jadwal
yang diberikan. Berdasarkan pada hasil wawancara, rendahnya pencapaian
dikarenakan adanya prioritasi pencapaian target pengiriman yang akhirnya harus
menunda pelaksanagreventive maintenanaan juga keputusan departemen

engineeringkarena keterbatasan ketersediaan tim.
3.3.1.2 DataDowntime, Part Throughput, Availability dan OEE

Dengan menggunakan database mamtaputerized maintenance
management systeaitemukan data-da@owntime tipe dan gambaran singkat
kasus yang terjadi. Sesuai dengan batasan permasalahan penelitian, data-data yang

diambil adalah data selama tahun 2010.

DOWNTIME MESIH PRODUKSI TAHUN 2009
{ Actual (Minute Target 2010
Ho. | Mesin [Target| Jan Feb [ Mar Apr May Jun Jul Aug | Sep et Hov Dec | Average | Sum i Min[Ave] Max [Target
36 | P10O08 260 14 140 30 305 260 o 105 B0 &0 150 20 s 1264 |Good 0[115] 305 260
37 | P100s | 260 15 50 ] 10 165 0 ] 0 [ 0 0 260 310|Good o 2a[ 185 260
35 | P1010 | 260 | 145 | 260 45 550 | 150 10 150 30 205 &5 130 168 1850 |Good 10[1e8] s50] 260
38 [ Pogz | 260 | 960 85 10 283 | 45 | 265 0 30 i a0 245 156] 1733 |Goad 0156 a60] 260
40 [ P1os3 | 260 | 180 30 430 ] 55 70 30 120 [ 220 30 110" 1215|Good ofi10[ 480 260
H E2003 260 130 0 235 265 210 210 125 380 105 15 0 183 1685 |Good O[153] 390 260
42 | E2004 | 260 | 220 | 320 | 200 | 1035 | 1560 | 450 | 185 | 140 | 105 | 245 | 165 402 4425|Bad 105 402[ 1360 260
43 | E2005 | 260 i 0 0 ] 0 i 0 0 0 0 0 i 0|Good of of o] zeo
["44 [Daoos | 260 | 171 250 i 120 30 180 | 390 | 595 | B45 90 [ 1328 350 3046 (Bad ] ] (e P
45 [ L1001 | 260 | 330 i 170 a0 420 | 145 | 4220 | s00 | 700 | 200 | 400 338 4265|Bad 0|3s8[1220] 260
‘ 46 | L1002 260 408 585 260 430 285 425 260 B30 380 175 535 398 4383 |Bad 175[386[ 630 260
Line 2 260 206[ 24576
TOTAL: 7973 1770] 7430] 3098] 3280 7835] 2505] 2495] 2330 7360] 2900] 0| 2081 24976
179 161 130 262 298 167 228 27| 212 124 264 [ DA 206] 2271 26[206] 617]  260]
AVE MINUTE: 157 249 222 #DN/0! A=
A CHIFVENENT T40% Toss T15% RONAE
AVE HOUR: 298] 268] 217| 469] 497 278 ae0] 378] A53| 206] 430[#0nn0r|  34d| 37.84
TARGET LINE 2 260 260] 260 260| 260| 260| 260| 260 260| 260| 260| 260| 260] 3720

Gambar 3.7 Laporan TotaDowntime

Pada Gambar 3.7 menunjukkan hasil akumwaasintimeper bulan per
mesin dimana pergerakan dari bulan ke bulan terlihat. Pada laporan ini disajikan
juga tentang rata-ratiowntime jumlah akumulasi dalam tahun berjalan
kemudian nilai yang dicapai bila dibandingkan dengan talgentimedan angka
targetnya. Pada data tahun 2010, terlihat bahwa berdasarkan target mesin hanya
mesin laminasi memiliki kinerja kurang bagus sementara mesin yang lain
memiliki kinerja bagus masuk dalam target. Tinjauan kritis yang ditemukan
adalah adanya penetapan target yang terlalu tinggi bila dibandingkan dengan

waktu perbaikan rutin pada standar karakteristik grup. Sehingga kinerja yang
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diukur oleh departemesngineeringtidak berhubungan dengan kineojeerall

equipment efficienciesdimanaavailability berkinerja rendah.

PRINTING
Nov-10 P1003 P1010 Pi0g2 P1083 Total
USAGE
Available Time [hrs] 720.00 720.00 720.00 720,00 2.830.00
Gross Production Time [(hrs) 60700 212.00 637.75% E08.00 2.064.75
Running Time [hrs] 27600 78.25 354.25 309.25 101775
% of GPT 45473 3631 55855 Bi.86% 49293
Set-Up Time [hrs) 104.75 28.50 44.00 8400 261.25
wof GPT 17265 134450 B.A0 13.82M 12 655
Fieqgizter [hrs] 4560 12.25 19.25 950 ME 50
M of GPT TA0K 578K 302 B.A0x 5.64%
Colour Matehing [hrs] 58.26 €25 2475 4450 14475
¥ of GFT A7EH TETH 388 FRck 701
Downtime [hrs) 22625 105.25 233.50 214.75 73575
i of GPT IT.2TH 43,655 3705 3532 38063
hachine Problem [hrs] 13.75 550 [ 2600 115.00
% of GPT 326 30T 9845 428 5T
Mekanik. [hrs) 17.75 E.A0 2275 15.75 6275
¥ of GPT 292K 30TH 357 259 304
Electric [hrs) 0.50 - .75 875 24.00
¥ of GPT 0,08 0,002 231 144 1163
Flant Services [hrs) 1.50 - 26.25 150 2825
% of GPT 0265 000z 3963 0.25% 137
OT. Production Prablem [hrs) 5275 5175 BE.75 7775 25900
OT. Others [hrs] 143,75 47.00 10.00 .00 41175
Idle Time [hrz] 13.00 A08.00 G225 112.00 81525
M of GPT 1262 23062 1290 18.42% 3948
Preventive Maintenance [hre) - 43.00 325 - 4625
¥ of GFT 0 20,28 051 0.00x% 2.24%
Mo Order [hrs) - - - - -
% of GPT 1] 000 0,003 0.00:% 0005
e zin Tidak Operasi[hrs) £5.00 441.00 5600 5800 67300
| ¥ of GPT 14 BB 208,023 BE2M 1447 3259
| Hari Flayat Hari Libur Mazional [hre] 24.00 24.00 24.00 24.00 9600
[ ¥ of GPT 308K ez 376N 3.9 4.65%
Percentage ;
Auvailability Rate 4522 T 562 51 492
Efficiency Rate 97 L[ 10032 962 102
Aug line speed 141z bk | 21063 F0za4 162
Target line speed) 145 a0 210 20 158
Quality Rate 905 b1 - 93 923 923
| OEE 405 395 B2 4552 4632

Gambar 3.8Laporan KinerjaAvailability danOEE

Pada Gambar 3.8 menunjukkan perhitungeailability danoverall
equipment efficienciegang dilakukan. Dari waktu yang tersedia telah ditentukan
720 jam, dicantumkan juga masing-masing indikator terkait seperti waktu yang
diperlukan untuk berproduksyioss production timejan waktu yang dibutuhkan
untuk menghasilkan produk bagusr{ning timg, waktuset-upyang terdiri dari
register darcolour matching, dadowntimemesin yang terdiri dari masalah
mekanik, elektrik dan rencapaeventive maintenancePada laporan ini
menyebutkan juga tentamgwn time productigrdown time otherglaniddle
time Dari indikator tersebut selanjutnya dihitung kineyailability,

performance efficiencgtanquality performance Angka terkecil dari tiga
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diantaranya adaladwailability, dimana pencapaian inilah yang memperkecil

kinerjaoverall equipment efficiencies

3.3.1.3 Ketersediaan kompetendgtreventive Maintenance

Sumber daya manusia dalam beberapa tingkatan bertujuan untuk
mewujudkan pelaksanaaneventive maintenanagar berhasil sesuai rencana.

Pada gambar struktur organisasi pada halaman sebelumnya, dapat dilihat adanya
kekhususan dalam menjalankaneventive maintenanaeamun tetap melibatkan

fungsi yang lain untuk memastikan terselenggaranya sistem dengan baik. Selain
dominasi kompetensi yang rendah dan sangat rendah, beberapa kendala yang
terjadi adalah karyawan baru yang menempati posisi kosong seringkali masih
belum berkompetensi sesuai dengan harapan sehingga menimbulkan kesenjangan
yang cukup siginifikan antara kebutuhan sumber daya manusia dengan
permasalahan di lapangan.

Dari keadaan ini ditetapkanlah perlunya perbaikan yang berupa strategi
kompetensi sumber daya manusia dalam kaitan degrgaentive maintenance
digunakan dalam menurunkdowtimesehingga bisa menunjang peningkatan
Availaibility untuk memberikan dukungan terhadap kinegarall equipment

efficiencies

3.3.2Measure
Pada tahapan ini dilakukan pengukuran atas data-data yang berhasil
dikumpulkan dimana tahapan ini untuk menetapakan memastikan apakah data

bisa digunakan atau tidak.

3.3.2.1 Kinerja Part Throughput
Part throughputdihitung dengan formulasi waktu tersedia dibandingkan
dengan waktaowntimemesin.

Waktu tersedia downtime part
Part throughput= -----------=-=-mnm--- x 100% (3.1)
Waktu tersedia
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No Part Name Problem Description Group Program PM Competencies (MirE)L]—tes) OEE|Availability ThroPtfig;;put
1 |Unwinder Motor unwinder A problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 7020 |47% 53% 84.27%
2 |Rewinder Motor drive problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 1710  |48% 59% 96.17%
3 |Cooling roll Cooling roll goyang karena aus Unit Periodic Check Mechanical 1200 |41% 41% 97.31%
4 |Dosing roll Gear problem Dosing roll Periodic Replacement|Mechanical 1115 |53% 65% 97.50%
5 |Unwinder Turret gear problem 2Re/Unwinder |Periodic Replacement|Mechanical 1080 |73% 76% 97.58%
6 |Tension Unwinder, sandwich and rewinder tension problem|2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 855 64% 67% 98.08%
8 |EPC EPC outfeed problem EPC Periodic Check Electrical 720 75% 75% 98.39%
7 |Tension Tension coating problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 720 64% 68% 98.39%
9 |Dopag Dopag problem Dopag Periodic Check Mechanical 610 59% 66% 98.63%
10 |Heating roll Corema pump problem Laminating Periodic Check Mechanical 600 66% 62% 98.66%
11 |EPC EPC problem EPC Periodic Replacement|Mechanical 580 81% 76% 98.70%
12 |Dopag Dopag shaft problem Dopag Periodic Replacement|Mechanical 572 59% 64% 98.72%
14 |Pneumatic Solenoid valve problem Pneumatic Periodic Check Mechanical 540 58% 69% 98.79%
13 |Heating roll Motor Corema aus Laminating Periodic Check Mechanical 540 62% 65% 98.79%
15 |Rewinder Touch roll Solenoid problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 480 50% 56% 98.92%
16 |Exhaust Van belt problem Exhaust Periodic Check Mechanical 450 38% 41% 98.99%
17 |Dopag Dopag problem Dopag Periodic Check Mechanical 445 64% 69% 99.00%
18 |Dopag Dopag problem Dopag Periodic Check Mechanical 430 53% 65% 99.04%
20 |Pump Adhesive pump broken Accessories Overhaul Mechanical 420 73% 76% 99.06%
19 |Main drive Drive problem and proximity 1Main drive Periodic Check Electrical 420 40% 44% 99.06%
21 |Dopag Dopag problem Dopag Periodic Check Mechanical 400 61% 66% 99.10%
22 |Rewinder Tension rewinder problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 400 61% 72% 99.10%
23 |Computer Program error Bobst registron Control Periodic Check Electrical 390 51% 55% 99.13%
24 |Rewinder Splicing roll problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Mechanical 390 63% 68% 99.13%
25 |Furnisher Furnisher inverter problem Unit Periodic Check Mechanical 360 32% 40% 99.19%
26 |Dopag Dopag and twin snuffer problem Dopag Periodic Check Mechanical 340 66% 62% 99.24%
27 |Heating roll Control problem Heater Periodic Check Electrical 320 61% 66% 99.28%
28 |Doctor Blade Dudukan DB U3 dan U5 problem Doctor Blade |Periodic Checl Mechanical 315 35% 35% 99.29%
31 |Rewinder Turret gear problem 2Re/Unwinder |Periodic Chec Electrical 300 73% 76% 99.33%
30 |Rewinder Rewinder chuck and belt problem 2Re/Unwinder |Periodic Checl Mechanical 300 59% 66% 99.33%
| 29 |Main drive Machine trip 1Main drive | Periodic Chec Elec/mec 300 |59% 66% 99.33%
32 |Die Cylinder heater problem Die Periodic Chec Electrical 280 52% 56% 99.37%
34 |Heater Heater rusak Heater Periodic Chec| Electrical 270 63% 68% 99.40%
33 |Die Deckel rod patah Die Periodic Chec! Mechanical 270 |63% 68% 99.40%
35 |Dopag Dopag problem Dopag Periodic Chec Mechanical 255 58% 70% 99.43%
37 |Coating Dozing gear problem Gearbox Periodic Chec Mechanical 240 54% 66% 99.46%
36 |Extruder Extruder motor problem Extruder Periodic Chec Electrical 240 44% 56% 99.46%
38 |EPC EPC problem EPC Periodic Chec Elec/mec 240 7% 76% 99.46%
39 |Unwinder Brake problem 2Re/Unwinder | Periodic Checl Elec/mec 190 52% 56% 99.57%
42 | Cylinder unit Dudukan U5 dan chuck Unit 4 Unit Periodic Chec Mechanical 180 49% 58% 99.60%
43 |Extruder Die heater problem Heater Periodic Chec Electrical 180 55% 67% 99.60%
44 | Chamber roll Timing blet broken for chamber roll Chamber Periodic Replacement|Mechanical 180 76% 77% 99.60%
40 |AVT AVT problem AVT Periodic Check Electrical 180 45% 53% 99.60%
41 |Rewinder Rewinder tension problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 180 44% 56% 99.60%
45 |Press roll Press roll problem Unit Periodic Replacement|Mechanical 150 39% 40% 99.66%
47 |Lampu Lampu mati Lampu Periodic Check Electrical 150 85% 75% 99.66%
46 |AVT AVT bridge timing belt problem AVT Periodic Chec Mechanical 150 50% 55% 99.66%
51 |Cooling rall Cooling roll bocor Laminating Periodic Chec Mechanical 120 85% 75% 99.73%
50 |Pump Membran pump macet Accessories | Periodic Checl Mechanical 120 85% 75% 99.73%
49 |Sandwich Tension problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Elec/mec 120 52% 56% 99.73%
48 |Rewinder Belt problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Mechanical 120 52% 56% 99.73%
53 | Pneumatic Pneumatic problem Pneumatic Periodic Check Mechanical 90 54% 60% 99.80%
52 | Doctor Blade DB problem Doctor Blade |Periodic Check Mechanical 90 52% 56% 99.80%
54 |Rewinder Splicing roll problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 90 55% 67% 99.80%
55 |Infeed Belt problem Infeed Periodic Check Mechanical 60 52% 56% 99.87%
56 |Seal Layer tension] Tension layer problem 2Re/Unwinder |Periodic Check Electrical 60 62% 68% 99.87%

Dari tabel 3.2 diatas menunjukkan bahwa setiap penuverall equipment

efficienciesdanavailability diikuti olehpart throughput Sehingga dapat

dinyatakan bahwdowntimemempunyai pengaruh terhadaerall equipment

efficienciesdanavailability. Pada point selanjutnya akan dilakukan pengukuran

hubungan diantaranya.

3.3.2.2 Distribusi Kompetensi Mekanik dan Elektrik

dan elektrik. Pengukuran ini bertujuan untuk mengetahui dominasi antara
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mekanik dan elektrik sebagai masukan untuk penentuan tindakan perbaikan di

tahapan berikutnya.

Distribusi Kompetensi
E/Mk
7%

Mekanik
57%

Gambar 3.9Distribusi Kompetensi pada Permasalahan Downtime

Pada Gambar 3.9 adalpte chart diagranyang menunjukkan
kompetensi-kompetensi yang dibutuhkan untuk menangani permasalahan
downtimeyang terjadi selama tahun 2010. Dimana permasalahan yang
memerlukan kompetensi elektrik hanya sebesar 35.7% sementara mekanik
mencapai 57.1%, selebihnya adalah permasalahan yang membutuhkan kombinasi
keduanya yaitu sebesar 7.1%. Pada datentimetidak ditemukan kemampuan
pekerjaan konstruksi dan pengetahuan database yang sebelumnya telah ditetapkan

oleh department.

Berdasarkan data-data ini maka penelitian akan menekankan pada
permasalahadowntimesehingga dapat berkontribusi pada kinexjarall
equipment efficienciedan juga kompetensi elektrik dan mekanik dalam

menangani permasalahdowntimeyang terjadi.
3.3.3Analysis

Dengan menggunakan data-data yang ditemukan pada tahapan penetapan
dan dirumuskan dalam tahapan pengukuran maka selanjutnya akan dilakukan

analisa lebih lanjut untuk mengetahui akar penyebab permasalahan yang ada.

Universitas Indonesia

Perancangan strategi..., Jauharin Hasanah, FT Ul, 2011



54

Pengujian hubungamverall equipment efficienciemanpart throughput
digunakan untuk memastikan data yang dipakai apakah sudah sesuai dengan
kondisi yang sebenarnya dilakukan.

Penguijian ini dilakukan untuk menentukan bahwa kondisi-kondisi yang
ditemukan pada tahapan penetapantdhapan pengukuran dapat digunakan

sebagai dasar analisa. Ddtavntimeseperti pada lampiran .

Pengukuran dilakukan dengan hipotesis untuk signifikansi, adalah:
HO: Ada korelasi yang kuat antara variaDgkrall equipment efficienciean
Part throughput
H1: Tidak ada korelasi yang kuat antara vari@edrall equipment efficiencies
danPart throughput
Kriteria dengan melihat probabilitas (signifikan):

- P-Value> 0.05, maka HO diterima

- P-Value< 0.05, maka HO ditolak
Hasil penghitungan dengan minitab seperti dibawah ini:

Correlations: OEE, Part Throughput

Pear son correl ation of OEE and Part Throughput = 0.121
P-Val ue = 0.374

Dengan berdasarkan perhitungan diatas dirfavialue> 0.05 maka HO
diterima, sehingga diyakini bahwa ada korelasi kuat antara va@aieehll
equipment efficienciedanPart throughputoerhubungan kuat.

Selanjutnya melakukan analisa dengan menggunat@oisd/aitu
diagram paretdault tree analysigFTA) danfailure mode and effect analysis
(FMEA). Diagram pareto digunkan untuk menentukan bagian penting yang
memberikan kontribusi terbesar pattavntimeyang terjadi. Kemudian dari hasil
analisa ini dilanjutkan dengdault tree analysisintuk menentukan kegagalan-
kegagalan apa saja yang telah terjadi pada bagian yang penting berdasarkan
kompetensi elektrik dan mekanik untuk dapat di analisa penyebab-penyebabnya.
Dari penemuan ini akan dilanjutkan dendaiture mode and effect analysiang
bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisa potensi kegagalan dan
akibatnya. Identifikasi dan analisa pada tahdp#imre mode and effect analysis

ini digunakan untuk menentukarnitical competenciedalam menjalankan
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preventive maintenanceCritical competenciesilah yang nantinya ditetapkan
sebagai standart baku dalam strategi kompetensi sumber daya manuasia dalam

pelaksanaanverall equipment efficiencies.

3.3.3.1 DiagramPareto
Untuk mengetahui dominagritical partsyang menyebabkan downtime
maka akan digunakan analisa diagram Pareto. ddavatimeperiode tahun 2010
diambil dari datanistorical computerized maintenance management systémgar
data sesuai dengan metode penelitian maka akan dilakukan pemilihan berdasarkan

kompetensi mekanik dan elektrik.Berikut ini hasil diagram pareto.

Pareto Down Time by Group

14000 + - 100%

12000 +
+ 80%

10000 +

8000 + T 60%

6000 + 1 40%

4000 +

+ 20%
2000 +

+ 0%

Pump
Unit
EPC
Heater
Die
Doctor
Blade
AVT

Main Driver
Unwinder
Rewinder

Laminating

Dosing roll

Pneumatic

Accessories

Gambar 3.10DiagramPareto Downtime Per Group Part

Dari gambar 3.10 diatas ditunjukkan adanya kontribusi besampaida
driver danunwinder Sementara grup yang lain hanya memberikan kontribusi
yang relatif sedikit. Sehingga selanjutnya ditetapkan 2 parts tersebut untuk
dilakukan analisa lebih lanjut. Berdasarkan karakteristik permasalahan parts yang
hampir mirip adalalunwinderdanrewinder, sehinggaewinderdisertakan juga
dalam analisa.

Dalam kaitannya dengan permasalahan yang ada, maka dilakukan analisa
berdasarkan tindakan-tindakan yang terkait pada kompetensinya. Gambaran
distribusi permasalahan berdasarkatical partsdapat dilihat pada gambar 3.12.
Masalah-masalah elektrik padwin driverdidominasi oleh penggantigmart dan

setting partyang ada dimain driver. Tindakan gantpart juga muncul bahkan
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mendominasi pada permasalahan mekanik (63.4%), yang kemudiansgitkot
part (32.9%). Tindakan tunggpart dancleaningmenunjukkan nilai yang
rendah. Gambar 3.11 akan menjelaskan permasalahan yang terjadiwaudier
danrewinder Berbeda dengamain driver pada grugart ini permasalahan
yang terjadi di dominasi oleh mekanik. Gaydrt secara total menempati posisi
terbesar yaitu 44.3%, kemudian diiksi#itting 32.1% daonleaning21.4%.

Tindakan tunggypart menunjukkan angka yang lebih kecil.

Distribusi Permasalahan Main Driver Distribusi Permasalahan Un/Rewinder

50 ] 00 ——— ————
90 +

40 80 1
70 4

30 4 60
50 4

20 40 4
30

10 4 204
10

0 ‘ | 0 ‘
Elektrik Mekanik Elektrik Mekanik
Tindakan Permasalahan Main Driver Tindakan Permasalahan U”/Re‘"‘iﬂﬁﬁéu
Cleaning o 206

Cleaning
21%

"':':: Setting
33%

............ Setting
320

Gambar 3.11Distribusi Permasalahan Berdasarkzitical Parts

Berdasarkan pada gambaran 3.11 dapat disimpulkan bahwa permasalahan
mekanik dan elektrik mempunyai proporsi yang hampir sama dimana tindakan
perbaikan yang diperlukan adalah mengganti part, setting dan
cleaning pada maian/rewinder

Untuk mengetahui lebih jauh permasalahan-permasalahan diatas maka

diperlukan analisa berikutnya yaftault tree analysis
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3.3.3.2Fault Tree Analysis

Analisa ini dimulai dengan kasbseakdowrsebagai kasus yang paling
sering terjadi Breakdowndigunakan sebagai identifikasi awal yang akan
digunakan sebagai masukan untuk piraventive maintenanceéMlengacu pada
critical partsyang ditemukan pada tahapan sebelumnya maka penyebab tingginya
kejadian langsung diarahkan padain driverdanunwinderdengan fokus per
masing-masing kompetensi yaitu elektrik dan mekanik. Pada Gambar 3.12
menunjukkan diagrarfault tree analysiyang dimulai dengabreakdowrhingga
mendapatkan kejadian dasar yang akan digunakan sebagai batasan analisa
Masing-masingausedaneffectditetapkan keterkaitannya apakah berkaitan
(“dan”) ataupun (“tunggal”). Dari hasil analisa ditemukan beberapa kegagalan-

kegagalan yang terjadi oleh aspek kompetensi sumber daya manusia. Lembar

fault tree analysisdengan ukuran yang lebih besar ada di lampiran Il.

Gambar 3.12DiagramFault Tree Analisys

Berikut ini adalah daftar kegagalan yang ditemukan adalah sebagai
berikut:

Tidak ada acuan waktu penggantian

PM tidak sesuai jadwal

Check point PMidak dilakukan lengkap
Tidak mendapatkan pelatihan yang cukup
Part terbuka

R e o

Human error
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7. Alat ukur tidak ada

8. Indikator tidak ada

9. Settingtidak standar

10. Kualitaspart rendah

11. Salah ambil part

Kemudian akan dilakukan pemilahan kegagalan mana saja yang
berhubungan dengan kompetensi SDM dengan menngunakan metoda wawancara,

berikut ini hasil pemilahan yang telah dilakukan:

Table 3.4Tabel Pemilahan Hubungan Kegagalan dengan Kompetensi

No Kegagalan Kategori Keterangan
il Tidak ada acuan Kompetensi Tidak ada acuan di Manual, perlu
waktu penggantian pengenalan karakteristik parts
2  PMtidak sesuai Non Pelaksanaan jadwBIM adalah
jadwal Kompetensi  berdasarkan keputusan
3  Check points PM Kompetensi Keterbatasan pengetahuan teknisi
tidak dilakukan untuk menjalanka®PM
lengkap
4  Tidak mendapatkan Kompetensi Teknisi hanya mendapatkan
pelatihan yang pengetahuan informal dari rekan
cukup atau atasannya.
5 Partsterbuka Kompetensi Teknisi tidak memahami
karakteristik parts
6  Human Error Kompetensi Lupa ataupun teledor
7  Alat ukur tidak ada Kompetensi Tidak ada alat ukur yang sesuai,
perlu pengenalan karakteristik
parts.
8 Indikator tidak ada Kompetensi Tidak ada indikator yang dapat

membantu baik berupa alat atau
panduan di manual, perlu
pengenalan karakteristgarts

9 Settingtidak Kompetensi Teknisi tidak memahami
standar karakteristikparts

10 Kualitas part Kompetensi Teknisi tidak mengenali
rendah karakteristikparts

11 Salah ambipparts Kompetensi Teknisi tidak mengenali

karakteristikparts

Dari tabel diatas dapat dinyatakan bahwa kegagalan hampir seluruhnya

disebabkan oleh kompetensi sumber daya manusia.

Berdasarkan identifikasi kegagalan-kegagalan yang disebabkan oleh
breakdown partyang ada maka perlu menganalisa lebih lanjut tingkat keparahan

termasuk kemungkinannya bila kegagalan tersebut benar terjadi.
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3.3.3.3Failure Mode and Effect Analysis

Dengan menggunakan afatlure mode and effect analystabel
dirancang khusus oleh tim engineering PT AFI dengan fokus mengidentifikasi
model potensi kegagalamain driverdanun/rewinder kemudian bagaimana
mekanisme kegagalan dan efeknya bila kegagalan itu terjadi. Dalam menentukan
Risk Probability Numbenya ditetapkan juga fakt@ccurancy, Severitgtan
Detection Berikut adalah tingkatan-tingkatan faktor yang telah ditetapkan untuk
melakukan analisa pada tabel 3.4, 3.5 dan 3.6:

1. Tingkat KejadianQccurancy

Table 3.5Tabel Tingkat Kejadian

Tingkatan Artinya
4 Terjadi seminggu sekali
3 Terjadi sebulan sekali
2 Terjadi setengah tahun sekali
1 Terjadi satu tahun sekali

2. Tingkat KeparahanSeverity

Table 3.6Tabel Tingkat Keparahan

Tingkatan Artinya
10 Mesin mati total (lebih dari 48 jam)
7 Mesin mati antara 16 - 48 jam
5) Mesin mati antara 8 -16 jam
3 Mesin mati antara 4 - 8 jam
1 Mesin mati sampai dengan 4 jam

3. Tingkat Pendeteksiamgétection)

Table 3.7Tabel Tingkat Pendeteksian

Tingkatan Artinya
10 Tidak tersedia di manual dan alat ukur
Bisa ditentukan berdasarkan pengalaman
Diukur tapi dengan alat ukur tertentu

Diukur dengan mudah dan bisa secara visual

Pada tabel 3.4 diberikan gambaran tentang banyaknya kejadian downtime.
Nilai tertinggi adalah 4 untuk mewakili downtime yang terjadi kurang dari
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seminggu sekali, selanjutnya 3 untuk mewakili downtime yang terjadi dalam

jangka waktu sebulan sekali, 2 untuk mewakili kejadian 6 bulan sekali dan 1

untuk mewakili kejadian setiap setahun sekali. Demikian halnya pada tabel 3.5

dan 3.6 yang memberikan tingkatan untuk keparahan dan pendeteksian. Angka

tertinggi memberikan penilaian yang buruk dalam down time.

Dengan menggunakan faktor-faktor diatas, dibuatlah arfallsee mode

and effect analysidengan hasil pada tabel sebagai berikut:

Table 3.8TabelFailure Mode and Effect Analysis

N |[ltem/ Model potensi kegagalan|Mekanisme kegagalan Efek Kegagalan|Kejadian|Keparahan |Deteksi|RP |Status/
o [identitas (Penyebab) N Rekomendasi
fungsi
1|Motor Carbon bruss aus Kotor Motor mati 4 3 5 60|Kebersihan rutin
Driven
Timing belt rusak Umur ganti terlewati Motor mati 3 3 s 45|Penggantian rutin
Cooling Fan macet Umur ganti terlewati Motor mati 3 5 7 105|Penggantian rutin
Van belt loss Kotor Motor mati 3 3 1 9|Kebersihan rutin
Van belt putus Tidak diperiksa Motor mati 4 7 1 28|Pemeriksaan rutin
Cooling Fan mati Kotor Motor mati 3 7 1 21 |Kebersihan rutin
Tension error Setting tidak sesuai Motor mati 4 10 10 400|Setting sesuai
Gear box rusak Pelumasan tidak sesuai Motor mati 3 7 7 147|Pelumasan sesuai
Tekanan angin drop Umur ganti selang terlewati | Motor mati 2 7 ] 98|Penggantian rutin
Bearing aus Pelumasan tidak sesuai Motor mati 4 5 7 140|Pelumasan sesuai
Brake doll Kotor Motor mati 1 7 1 7|Kebersihan rutin
2{un/ motor trip umur ganti part terlewati Kualitas 3 5 7 105|Penggantian rutin
rewinder
control goyang Kotor Kualitas 3 7 7 147|Kebersihan rutin
Baut lepas kualitas part Proses stop 1 7 5 35|Pemilihan part
as kendor Setting tidak sesuai Kualitas 3 10 10 300|Setting sesuai
bearing bunyi kasar Pelumasan tidak sesuai Proses stop 2 7 7 28|Pelumasan sesuai
fitting rusak Pelumasan tidak sesuai Kualitas 4 5 7 140|Pelumasan sesuai
contact power error Tidak diperiksa Proses stop 2 7 10 140|Pemeriksaan rutin
nip roll tidak stabil Kotor Proses stop 2 7 1 14|Kebersihan rutin
selenoid tidak normal Tidak diperiksa Kualitas 4 5 10 200|Pemeriksaan rutin
gear box turet rusak Tidak diperiksa Kualitas 4 5 10 200 |Pemeriksaan rutin
breake doll Kotor Proses stop 2 7 1 14|Kebersihan rutin
BF Cylinder goyang Kotor Kualitas 4 5 1 20|Kebersihan rutin
Tension kendor Kotor Kualitas 4 5 1 20|Kebersihan rutin

Berdasarkan pada tabel 3afiure mode and effect analysis dapat

dinyatakan bahwa rekomendasi dilihat dari arigR&Nyang tertinggi berupa

settingyang sesuai kemudian diikuti dengan pemeriksaan rutin.

Dalam melakukasettingatau pengaturan diperlukan kompetensi sehingga

mampu menentukan tingkatan dalam pengendalian yang diperlukan saat
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berhubungan dengan mesin. Sesuai dengan pengertiannya, pengaturan adalah
salah satu dari serangkaian titik-titik pada skala atau dial yang bisa dipilih untuk
mengontrol tingkat pada suhu, kecepatan, dan lain sebagainya dalam sebuah

fungsi mesin (Kamuthefreedictionary.coin

Persyaratan serupa juga diperlukan pada saat melakukan pemeriksaan
rutin. Berdasarkan paddecklist preventive maintenandperlukan pengenalan

karakteristik parts diperlukan dalam menjalankan checklist tersebut.

3.3.3.4Gap Analysis

Pada tahapan ini dilakukan pembandingan antara kompetensi sumber daya
manusia yang telah ditetapkan dengan rekomendasi kebutuhan untuk melakukan
tindakan perawatan yang ada. Pada permasalahan-permasalahan yang ditemukan
dilakukan pengidentifikasian kompetensi apa saja yang diperlukan. Berdasarkan
pada tabel 3.3 pada halaman sebelumnya, dilakukan analisa lebih dalam terhadap

kesesuaian pada skill matrix kompetensi yang ditetapkan. Tabel berikut adalah

hasil analisa yang dilakukan:

Tabel 3.9 Tabel Identifikasi Kompetensi Berdasarkan Kegagalan

No  Kegagalan

1 Tidak ada acuan
waktu penggantian

3 Check points PM tidak
dilakukan lengkap

4 Tidak mendapatkan
pelatihan yang cukup

5 Parts terbuka

6 Human Error

7  Alat ukur tidak ada

8 Indikator tidak ada

9 Setting tidak standar

10 Kualitas part rendah

11 Salah ambil parts

Akar Permasalahan
Tidak ada acuan di Manual, perlu
pengenalan karakteristik parts

Keterbatasan pengetahuan teknisi
untuk menjalankan PM

Teknisi hanya mendapatkan
pengetahuan informal dari rekan
atau atasannya.

Teknisi tidak memahami
karakteristik parts

Lupa ataupun teledor

Tidak ada alat ukur yang sesuai,
perlu pengenalan karakteristik parts.
Tidak ada indikator yang dapat
membantu baik berupa alat atau
panduan di manual, perlu
pengenalan karakteristik parts.
Teknisi tidak memahami
karakteristik parts

Teknisi tidak mengenali karakteristik
parts
Teknisi tidak mengenali karakteristik
parts

Kompetensi Yang Diperlukan
Pengetahuan berdasarkan
buku manual atau prosedur
terkait

Pengetahuan tentang
perawatan

Pengetahuan dan teknik
perawatan

Pengetahuan Karakteristik
Parts

Penguasaan prosedur kerja
perawatan

Penggunaan alat ukur

Penguasaan karakteristik
parts

Penguasaan teknik
pengaturan terhadap
Karakteristik Parts
Penguasaan karakteristik
parts

Pengenalan dan Pengetahuan
Karakteristik Parts
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Dari hasil analisa dilakukan pembandingan antara kompetensi yang saat
ini ditetapkan dengan kebutuhan sebenarnya. Berikut ini adalah tabel pembanding

antara kompetensi saat ini dengan kebutuhan sebenarnya:

Table 3.10Perbandingan antara kompetensi saat ini dan kebutuhan sebenarnya

Saat Ini Kebutuhan Sebenarnya
Elektrik Elektrik berdasarkan permasalahan:
- Perancangan - Kesehatan dan keselamatan kerja
- Gambar teknik - Interpretasi gambar teknik
- Pabrikasi - Penggunaan perkakas dan gawai ukur
- Perakitan - Pengetahuan tentang penggerak,transmisi dan penhubung mekanis
- Pemasangan - Pengetahuan tentang sistem pneumatik
- Leveling - Pengetahuan tentang pelumasan mesin
- Rekondisi - Pengetahuan tentang cooling system
- Troubleshooting - Standar kebersihan dan pemeriksaan rutin
Mekanik Mekanik berdasarkan permasalahan yang ada:
- Perancangan - Bongkar dan pasang mekanisme mesin
- Gambar teknik - Merawat sistem-sistem hidrolik
- Pabrikasi - Merawat sistem-sistem pneumatik
- Perakitan - Pekerjaan besi/baja dengan tangan ataupun alat lainnya
- Pemasangan - Menjalankan fungsi perawatan dan perbaikan
- Leveling - Mampu menyelesaikan tugas sesuai check list
- Rekondisi - Standar kebersihan dan pemeriksaan rutin
- Troubleshooting

Penetapan spesifikasi yang tidak khusus memberikan ketidakjelasan
terhadap kompetensi yang seharusnya diperlukan dalam melakukan perawatan
atau pemeliharaan terhadayain driverdanun/rewinder. Berangkat dari keadaan
ini selanjutnya melakukan tindakan perbaikan dengan menjalankan tahapan

Improve

3.3.4 Improve

Pada tahapaimproveini akan dilakukan penetapan perbaikan-perbaikan
dengan berdasarkan pada analisa yang telah dilakukan pada tahapan sebelumnya.
Perbaikan yang ditetapkan dengan merumuskan suatu strategi tentang kompetensi

yang dibutuhkan dalam melakukan perawatan paaia driverdanun/rewinder
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Core competenciggang dibutuhkan adalah untuk melakukan pengaturan dan

pemeriksaan terhadayart-part yang terkait dengan group ini.

3.3.4.1 Kompetensi Kunci

Untuk menetapkan kompetensi penulis merujuk pada sebuah artikel
mengenai kompetensi dalam perawatan dimana akan menngunakan skema sebagai
berikut (Danielle, 2002):

I Skill analysis I Resource developments Resulting Tools

- ) Joh-specific skill requirements
Strategic work task Skill Resource grouped by skill areas and modules

On-demand skill-training modules
and performance aids

definitions analysis Core skills | ENui

Skill competency verification

Procedures
- -
F\II tools and information
relevent to performing tasks
-
I Task-based job descriptions
. ‘H

Gambar 3.13Skill Analysis and Knowledge Management

Berdasarkan skema pada gambar 3.13 diatas, untuk menetap&askills
perlu ditetapkan terlebih dahulu definisi tugas-tugas strategi yang harus dilakukan
dalam melakukan pengaturan dan pemeriksaanipadedriverdanun/rewinder
Berdasarkan pada literatur yang sama nskis ataucompetenciegang
diperlukan adalah kemampuan-kemampuan untuk menguasai serangkaian bagian-
bagian dari sebuah skala ataupliad dalam usaha mengendalikan tingkatan baik
suhu, kecepatan, ataupun lainnya sehingga mesin beroperasi normal sesuai dengan
kapasitasnya. Selain itu diperlukan pengenalan yang dalanppeeaart
ataupun sistem yang terkait sehingga pada saat melakukan pemeriksaan dalam
programpreventive maintenana#lakukan secara menyeluruh.
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Setelah mendefinisikan tugas-tugas strategi yaitu kemangaitingdan
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familiarisasi part-partyang sesuai dalam pemeriksaan, maka langkah selanjutnya

adalah menetapkamore skills Merujuk padatandard competenciggng

ditetapkan oleh Departemen Energi Dan Sumber Daya Mineral - Direktorat

Jenderal Listrik Dan Pemanfaatan Energi (2004)@kliahoma Department of

Career and Technology Education (20@g&yikut ini analisa skill untuk

menetapkan kompetensi SDM yang diperlukan dé&taeventive Maintenance

Table 3.11Analisa Skill

Kompeten| Definisi tugas | Analisa Skill Skill Utama Sumber Pengembangan
st strategi Persyaratan | Pelatihan Verifikasi Penanggung
Skill yang Kompetensi Jawab
dibutuhkan
Elektrik |Keselamatan [Pengenalan |+ Kesehatan dan|- Min. SMK |- Pengenalan |Tingkat Unjuk Departemen
Kerja bahaya dan | keselamatan  kerja|Elektrik K3 Kerja I: Manager
Perawatan resiko dan | Interpretasi. - Masa - Pelatihan 1. Melakukan
rutin untuk pengendalia | Gambar teknik. percobaan 3 |pengenalan  [proses
kebersihan nnya. «Penggunaan bulan dan sederhana dan
dan +Pengetahua | perkakas dan gawai|'- Program pengendalian [telah ditentukan.
pengaturan n ukur. pengenalan |bahaya dan [2. Menilai mutu
unit karakteristik [« Pengetahuan 1 bulan resiko berdasarkan
parts. tentang penggerak,|Program PM |- Pelatihan kriteria yang
*Pengenalan | transmisi dan perawatan telah ditentukan.
dan penghubung dan Tingkat Unjuk
tindakan mekanis. kebersihan Kerja Il
dalam «Pengetahuan rutin : 1. Mengelola
perawatan | tentang pneumatik. - Pelatihan — dan o
«Pengetahuan karakteristik  [mengorganisasi
tentang pelumasan parts proses.
mesin. - Pelatihan 2. Menentukan
« Pengetahuan troublg kriteria penilaian
tentang cooling shooting terhadap suatu
system. proses/krlterla
*Pengetahuan ﬁ:ril;gjl suatu
tentang standar P
kebersihan dan 'FI"Er?sE; Unik
emeriksaan rutin. Ker?a i I
Mekanik |Keselamatan «Bongkar dan pasang :

Kerja
Perawatan
rutin untuk
kebersihan
dan
penggantian
parts

mekanisme mesin.

* Merawat sistem-
sistem hidrolik.

* Merawat sistem-
sistem pneumatik.

*Pekerjaan metal
dengan tangan atau
alat.

*Menjalankan fungsi
perawatan dan
perbaikan.

*Mampu

menyelesaikan tugas
sesuai check list.

«Standar kebersihan
dan pemeriksaan
rutin

1. Menentukan
prinsip dasar dan
proses.

2. Mengevaluasi
dan mengubah
bentuk/membent
uk ulang proses.
3. Menentukan
kriteria untuk
mengevaluasi/pe
nilaian proses.
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Pada Tabel 3.10 diatas berisi tentang kompetensi kunci dengan definisi
tugas strategisnya. Berdasarkan pada definisi tersebut dilakukan analisa mengenai
skill yang dibutuhkan hingga bisa ditetapkan skills utama yang diperlukan.
Berangkat dari skills utama ini ditetapkanlah pengembangan sumber daya yang
diperlukan yaitu dengan menetaplah spesifikasitraining yang diperlukan
hingga verifikasi pemenuhannya. Verifikasi dimaksudkan untuk mengukur
pencapaian kompetensi dimana dengan pembuktian adanya kemampuan untuk
(Dirjen Listrik dan Energi, 2004):

1.Memperagakan/mendemonstrasikan unjuk kerja yang konsisten untuk setiap

elemen kompetensi

2.Memenuhi kriteria unjuk kerja setiap elemen kompetensi dengan
mempergunakan teknik, prosedur, informasi dan sumber daya yang tersedia di

tempat kerja

3.Memperagakan/mendemonstrasikan = pemahaman atas pengetahuan dan

ketrampilan pendukung pada kompetensi yang ditetapkan.

Penetapan pihak yang bertanggung jawab terhadap terlaksananya
pencapaian kompetensi menjadi sangat penting. Pihak yang bertanggung jawab
adalah Departemen Manager, karena selain sebagai pihak yang paling

berkepentingan juga dianggap paling mampu bertindak obyekiif.

Penetapan skills utama inilah yang akan mempertemukan antara
permasalahan yang ada dengan tindakan yang harus diambil untuk menyelesaikan
permasalahan. Untuk menjaga konsistensi dari pelaksanaan tahapan-tahapan yang
sudah dilakukan maka harus dibakukan dengan manjalankan tahapan terakhir
yaitu tahaparControl.

3.3.5 Control

Setelah menetapkan kompetensi kunci yang diperlukan dengan
menetapkan job spesifikasi, pelatihan dan proses verifikasi maka selanjutnya

adalah dengan mengendalikan hasil perbaskedimgga mampu memberikan
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hasil yang konsisten. Tahapan ini dinamakan ¢as&ol. Tujuan pada tahapan

ini adalah melakukan standarisasi dalam pelaksanaan perbaikan.

Setelah menetapkan core competencies kemudian dibentuk rukeysan
performance indicato(KPI) untuk menetapkan adanya parameter yang bisa
diukur sehingga dapat memastikan perbaikan yang telah dilakukan telah ada
hasilnya. Perbandingan antara kinerja maintenance saat ini dengan kinerja
sesudah perbaikan harus dilakukan untuk mengevaluasi dampak strategi yang
telah diterapkan pada TPM (Ahuja, 2008 ini ditetapkan dengan merujuk
padacore competenciegan berkait dengan keberhasilan melakuREhdimana
nantinya turut andil dalam peningkat@&E Hasilnya harus dikomunikasikan
kepada karyawan sehingga mereka dapat meningkatkan kepuasan, motivasi dan
menambabh keterlibatannya, termasuk memberikan kontribusi pada masa depan

perusahaan.

Key Performance Indicatorang disarankan meliputi 3 aspedafety, availability
dan group meetingPadeey performance indicator safdbysa ditetapkan

dengan standdtO (International Labour Organizatigryaitu tingkat kecelakaan
lost time injurydanrecordable case Sementara untukvailability adalah dengan
menurunkardowntimesehingga bisa meningkatkan pdwioughputdimana akan
memberikan kontribugvailability yang akan mendukung kinegaerall

equipment efficiencies Key Performance Indicatatapat juga dengan menjalankan
prevebtive maintenanaengan pelaksanaan lebih singkat dari waktu yang telah
ditetapkan. Dengan kondisi ini sangat memungkinkan terjadi peningkatan

availability.

Key Performance Indicatderakhir adalalgroup meetingpadakey
performance indicatomi lebih menekankan pada jalinan komunikasi antara
personnekehingga akan terjadi tambaHaarning sessiomantar tim darnransfer
knowledgegpada sesamaveldan juga meningkatkan koordinasi dalam tim itu

sendiri.

Tahapan-tahapan inilah yang dirumuskan menjadi sebuah strategi yang bisa

menghubungkan antara kompetensi dengan kinegall equipment efficiencies
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Peningkatan kinerjaverall equipment efficienciemierupakan ukuran nyata
tercapainya keberhasilan dalam penerapan protptainproductive maintenance
Pada Gambar 3.14 di bawah digambarkan bagaimana aliran tahapan dalam
menjalankan strategi kompetensi. Diawali dengan menetaygkarskillsuntuk
menghadapi permasalahalektrik danmekanikkemudian dilanjutkan dengan
penetapan job spesifikasi, pelatihan yang dibutuhkan hingga tahapan verifikasi
untuk memastikankebutuhannya. Untuk menjaga konsistensi dari pelaksanaan
tahapan tersebut ditetapkiagy performance indicat@gar dapat dilakukan

evaluasi terhadap pencapaian yang telah dicapai terhadap target tujuan dengan
pengukuran kinerjsotal productive maintenanggitu tingkatoverall equipment

efficiencies, availability dandowntime

Standard Competencies Key Performance Indicator Kinerja TPM

——
l Job Safety:

specification | ~LTI&RE O E E

I Accident/Incident
S I =

i On-demand Availability: . 0
Ry Availability
] training
| l Reduce
Py Downtime
- -
Maintenance DoWnt|me

Verification Number. of topic

released

Full team

| | Skill i Group Meeting dtf&@vemtzes:
|
Six Sigma Metodologelah digunakan untuk merumuskan sebuah strategi
kompetensi sumber daya manusia yang dibutuhkan dalam menangani
permasalahan yang muncul dalam progmaventive maintenanc&emudian

analisa_penggunaan metode ini akan dijabarkan pada Bab IV.
Gambar 3.14 Strategi Kompetensi SDM dalam Peningkatan TPM
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BAB 4
ANALISA PENGOLAHAN DATA

Pada bagian ini akan diuraikan mengenai analisa dari pengolahan data

yang telah dilakukan.

4.1 Analisa Metode Six Sigma Maintenance

Penggunaan metodsix sigma maintenancelapat digunakan dalam
merumuskan suatu strategi dalam hal ini strategi kompetensi yang dihubungkan
dengan penerapaotal productive maintenanc@ homas, 2008). Pada gambar
4.1 menunjukkan tahapan-tahapan penelitian yang menggunakan pendekatan
problem solving six sigma maintenangang dilakukan di PT AFIl. Tahapan
Define dilakukan dengan pengambiladata-data yang relevan mengenai
kebijakan perusahaan terhadap peneragatal productive maintenance
kemampuan yang ada dan program-prograraventive maintenancseperti
tahapan yang terkait dengdotal productive maintenanceekaman data dari
computerized maintenance management systet@ntang downtime parts
tindakan preventive maintenancéan jadwal preventive maintenance Pada
tahapan ini juga mendefinisikan permasalahan yang terjadi sehingga diketahui
adanya perbedaan antara tujuan dan pencapaian. Didasarkan dari analisa
sebelumnya pada tahagefine maka selanjutnya akan dilakukan tahapan

measure

Pada tahapan measure dilakukan pengukuran terhadap data-data yang telah
diperoleh.  Tujuan pengukuran adalah menentukan bahwa data-data yang
digunakan adalah data yang bisa dipercaya dan yang didasarkan pada kenyataan.
Berdasarkandata downtime dilakukan pengukuranpart throughput untuk
mengetahui kontribusi waktuyang tersedia antaast-part terhadap kinerja

availability.

Melanjutkan tahapan berikutnya adalamalysisdimana datadowntime
dan kegiatarpreventive maintenanadianalisa untuk mendapatkan ermasalahan-
permasalahan yang terkait dendgatal productive maintenance Kinerja part

througput dan overall equipment efficienciesliuji hubungannya, hal ini
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diperlukan untuk memastikan bahwa data downtime memang berhubungan
dengan OEE. Hasil uji hipotesa menyatakan bahwa adanya hubungan yang kuat
antaraoverall equipment efficienciedanpart throughput dimana P Value lebih

dari 0.05. Sehingga penggunaan data bisa dilanjutkan sebagai dasar penelitian.

Hasil analisafault tree analysismenyatakan permasalahalowntime
adalah akibat-akibat dari 10 kesalahan, dimana 9 diantaranya terkait dengan
masalah kompetensi. Darfault tree analysigni kemudian dilakukan analisa
permasalahan lanjutan untuk mengetahui keparahan bila kesalahan tersebut
menjadi kegagalan. Model Analisa yang digunakan adalah FMEA dimana analisa
ini melibatkan tim preventive maintenance dengan mengacu pada kompetensi
elektrik dan mekanik. Ada dua pokok permasalahan yang ditemukan yaitu

kompetensi melakukan pengaturan dan pemeriksaan rutin.

Setmsoel | STRATEGI SDM |

1
1
1
1
1
~-Standard Competencies 1
1
1
1
|
1
1

______________

i DEFINE i
1
| TPV [
1 | 1
i ¥ 1 ! MEASURE !
1
| PM .
y B encie: =Availabili
| oepan v (bl oo |
el T 2 T
! 1
Coococcocoooo 1 1 1y !
i Downtime ii Pareto i
= =Severif i 1
i _M;:ir;sery T» everity (Loss time) 1 .
=The Characteristics
o .l v | | IMPROVE ;
! 1
l FTA i FMEA :
1 . . X
) N |
1 | =Elect/Mech. Skills 4 : ~Failures Effect 1
! 1 =RPN ranked H
1 1 I
i migaall
1 B I e I _———
Gap Analysis '.' CRITICAL 1
»I -Exisﬁgcompel}e/nt?ies 1 1| COMPETENCIES : : CONTROL
1 =Needs competencies : : [
1
1

~Key Performance Indicators

Gambar 4.1Six Sigma Maintenanastuk Strategi Kompetensi SDM

Untuk menyelesaikan permasalahan-permasalahan tersebut
ditetapkanlah core compentencies dengan analisa skills. Dari analisa
skills ini ditemukan perlunya pendefinisian spesikasi-spesikasi untuk tugas

yang khusus, daftar pelatihan yang diperlukan hingga bagaimana
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verifikasi pencapaian kemampuan yang distandarkan. Untuk memastikan
pelaksanaannya maka ditetapkan key performance ndicators untuk
memastikan penurunan downtime dan pencapaian overall equipment
efficiencies sesuai dengan yang diharapkan sebagai tolak ukur

keberhasilan total productive maintenance.

Keutamaan dalam menggunakan six sigma adalah melibatkan
parameter-parameter kunci mulai dari awal proses hingga akhir proses.
Bermula dari part-part yang harus didefinisikan perannya apakah part
tersebut termasuk kritikal atau tidak. Kemudian dilanjutkan lagi pada
proses penggunaannya, dimana dapat ditentukan peran personel yang
terkait terhadap part-part yang ada, hingga hasil dari part-part tersebut
bisa dihitung kinerjanya. Keuntungan berikutnya adalah secara simultan
mengidentifikasi pokok persoalan preventive maintenance sekaligus
mendefinisikannya sebagai tugas-tugas strategis yang selanjutnya

ditetapkan sebagai kritikal kompetensi atas kinerja downtime yang terkait.

Sementara untuk kelemahan atau kerugian yang ditemukan adalah
karena tahapan-tahapan dalam metodologi ini adalah satu kesatuan
maka harus dilakukan pengulangan siklus DMAIC bila bermaksud
menambahkan faktor-faktor kunci lain, seperti peraturan, latar belakang
pendidikan, dan sebagainya. Keterbatasan lingkup penelitian pada tim
preventive maintenance juga memberikan batasan terhadap penerapan
autonomous maintenance sehingga strategi kompetensi untuk total
productive maintenance tidak menyentuh departemen terkait seperti
produksi. Mengkaitkan permasalahan-permasalahan kompetensi yang
ditemukan pada tim preventive maintenance dengan tujuan dan fungsi
autonomous maintenance dapat dijadikan sebagai alternatif solusi
pemilahan kemampuan dasar dari mekanik dan elektrik. Tentu saja
sebuah penelitian lebih lanjut perlu dilakukan untuk memastikan

keberhasilannya.

4.2  Analisa Strategi Kompetensi SDM
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Adanya perbedaan yang terjadi pada kompensasi yang telah ditetapkan
dengan kebutuhan kompetensi untuk menghadapi pemhasayang terjadi dan
akan menjadi indikasi awal. Pengguna®M dengan menetapkatore skills
pada kegagalan dnain drivendanun/rewindermembuktikan kompetensi saat ini
masih belum sesuaiSkills analysisyang telah dilakukan harus menetaplain
specification training on-demandelah merumuskan secara khusus kompetensi
apa saja yang dibutuhkan. Dengan menjaga dan meningkatkan kompetensi
diharapkan adanya pengukuran untuk memastikan peningkatan yang telah

dilakukan.

Penetapaiob spesifikasi tergantung pada kebutuhan dari operasi dimana
pengetahuan-pengetahuan yang cukup harus dipenuhi dalam menangani
karakteristik parts dan diperlukan pelatihan-pelatihan agar lebih menggihhui
specification sehingga sumber daya manusia mempunyai keahlian yang cukup
dalam melakukampreventive maintenanderutama pengaturan dan pemeriksaan
rutin. Pada gambar 4.2 menunjukkan strategi kompetensi yang dihasilkan sebagai
hasil penelitian.

Standard Competencies Key Performance Indicator Kinerja TPM
Job Safety:
specification T C OEE
=Accident/Incident Investigation
Core Skills -
Analysis: On-demand ilability:
Availability: A H ili
vailabilit
Lo -Reduce Downtime & ab y
~Mechanical
=In-time Preventive Maintenance
~Electrical '“ -
Skill Verification Group Meeting attendances: DOWnti me

=Number of topic released

~Full team attendances

Gambar 4.2 Strategi Kompetensi SDM untuk Peningkatan TPM

Faktor-faktor kunci keberhasilan yang dibutuhkan untuk menyusun
rancangan strategi kompetensi sumber daya manusia yang akan menunjang
pelaksanaan kesuksesan progrental productive maintenancadalah sebagai
berikut:

1. Karakteristikcritical parts
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Penetapan critical parts harus ditetapkan agar bisa menentukan
spesifikasi apa saja yang dibutuhkan dalam melakyka@ventive
maintenance Pengenalan secara khusus terhaoiein driver dan
unwinder akan memberikan pengetahuan yang cukup sehingga
mendorong sumber daya manusia menjalankan tugas lebih tepat dan
cepat. Pengenalan ini harus dilakukan perusahaan terhadap team baik

yang telah ada maupun terhadap team yang terbaru.
2. Kompetensi mekanik dan elektrik yang terkait dengjétical parts

Kekhususan standar kompetensi yang ada dalpraventive
maintenancediperlukan, sehingga referensi kompetensi yang ada
kemudian dihubungkan dengan permasalahan yang terkait dengan
critical part yang telah ditetapkan. Kompetensi yang ditetapkan harus
mampu mengandung permasalahan-permasalahan yang adagada
driver danunwinderbaik elektrik maupun mekanik. Pada penelitian
ini berhasil ditetapkan secara khusus kompeteleitrik danmekanik

apa saja yang dibutuhkan.
3. Parameter kunci untuk menyuskey performance indicator

Menetapkan parameter kunci untuk ditetapkan seli@yaperformance indicator
dimaksudkan untuk arahan dalam mencapai tingkat penetafs@nproductive
maintenanceyang diharapkan. Parameter kunci ini harus berhubungan dengan
karakterparts dan kompetensi terkait sehingga bisa menurumkamtimeyang

kemudian bisa meningkatk#vailability danoverall equipment efficiencies
4.3  Analisa SWOT Strategi Kompetensi SDM terhadap Penerapan TPM

Analisa SWOT dilakukan terhadap strategi kompetensi sumber daya
manusia. Analisa ini dimaksudkan untuk mengevaluasi faktor-faktor yang menjadi
kekuatan $trength), kelemahanWeaknegs peluang Opportunitie3 dan
ancamanThrea) yang mungkin terjadi dalam mencapai tujuan. Untuk keperluan

tesebut dilakukan pertimbangan aspek-aspek internal maupun internal. Aspek
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internal adalah menganalisa kekuatan dan kelemahan yang terjadi, kemudian

aspekeksternahya adalah kesempatan dan juga ancaman yang mungkin dihadapi.

Tabel 4.1 Matrik SWOT

Analisa SWOT Analisa Internal

Kekuatan (Strengths) Kelemahan (Weaknesses)
Analisa  Peluang S-O-Strategies: W-O-Strategies:

Eksternal  (Opportunities) Bagaimana  membangun Bagaimana menghilangkan
stragegi yang dapat kelemahan untuk
menghubungkan TPM mendapatkan peluang-
dengan Kompetensi SDM peluang baru

Ancaman S-T-Strategies: W-T-Strategies:
(Threats) Bagaimana menggunakan Bagaimana membuat

kekuatan-kekuatan internal
yang ada untuk bertahan
dari ancaman

strategi untuk menghindari
kelemahan yang mungkin
menjadi sasaran ancaman

dari luar.

Pada tabel 4.1 terlihat adanya dua bagian besar di sisi vertikal yaitu
Analisa Internal dan sisi horisontal yaitu Analisa Eksternal. Analisa internal
dilakukan mempertimbangkan faktor-faktor yang bisa dikendalikan oleh
organisasi baik berupa kekuatan ataupun kelemahan. Kekuatasiratgihdari
strategi kompetensi ini dibangun secara khusus afmgific dalam lingkup
preventive maintenangeang terkait dengamain driverdanunwinder Sehingga
akan secara mudah memberikan petunjuk tugas-tugas dan pelatihan-pelatihan
yang sesuai apa saja yang harus ditetapkan. Kekuatan yang kedua adalah strategi
dibangun mampu memberikan target yang dapat diukur tatagible target
Perbaikan harus bisa dilakukan dengan pembandingan sebelum dan sesudahnya.
Sebagai saran misalnya penyelenggaraan program peningkatan kompetensi akan
diukur dengan peningkatan kinenpgeventive maintancelimana ditetapkanlah
target penurunadowntime Dengan strategi ini kita bisa melakukan pengukuran
tingkat keberhasilan dengan membandingkan sebelum perbaikan dan sesudah

perbaikan.
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Kemudian untuk aspek internal yang kedua adaldaknessatau
kelemahan. Aspelnternal yang bisa menjadi kelemahan adalah perubahan-
perubahan kebijakan manajemen yang mempengaruhi kebijakan-kebijakan
sumber daya manusia pada penyelenggapgaventive maintenance Dengan
perubahan konfigurasi tim, tinnginya pertukaran karyawan ataupun kebijakan
outsourcingakan memberikan dampak yang cukup signifikan terhadap kinerja
preventive maintenance Masaorientasi karyawan baru termasuk pengenalan
parts membutuhkan waktu yang tidak pendek, hal ini belum lagi ditambahkan
dengan tingkat kemampuan masing-masing pekerja yang tidak sama. Kelemahan
yang kedua dari strategi yang diterapkan adalah hanya fokus pada organisasi
preventive maintenancesaja dan tidak melibatkan organisa&utonomous
Maintenance Memberikan pengetahuan yang dasar kepada operator mempunyai
dampak positif terhadap kinerja peralatan. Sehingga akan lebih baik bila lingkup
kompetensi mencakup pada kompetensi dekektrik dan mekanikyang harus

dikuasai oleh para operator.

Selain aspeknternal dievaluasi juga aspe&kternal yaitu peluang dan
ancaman. Pada aspek peluang agportunity rumusan yang lebih luas atau
borderlessmemberikan wacana bahwa strategi kompetensi ini memungkinkan
untuk diterapkan pada job spesifikasi yang lain tidak hanya terpancang pada
preventive maintenancéapi dengan cakupan lebih luas lagi misalnya dalam
tingkat inter department. Wacana ini tentu saja harus dengan menjalankankan
lagi tahapan-tahapadMAIC. Peluang yang kedua adalah melanjutkan rumusan
strategi tidak hanya pada pemenuhan kompetensi tapi hingga pada penghitungan
nilai sumber daya manusia dengan menetapkan stiatewan capital. Melihat
sumber daya manusia tidak hanya sekedar komoditas tapi sebuah asset yang
bernilai yang mendukung kebesaran perusahaan akan menimbulkan faktor-faktor
yang dilakukan penelitian, misalnya faktor tempat kerja yang bisa membuat
sumber daya manusia bertahan dan faktor tempat kerja yang terus berkontribusi

pada kemajuan perusahaan.

Disisi yang lain dari peluang adalah ancaman atau kendalarl ataats

yang mungkin dihadapi dari faktor eksternal. Strategi kompetensi yang ditetapkan
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belum dilakukan penelitian keefektifannya sehingga tidak bisa ditetapkan ukuran
waktu kapan target bisa dicapai. Penerapan strategi kompetensi hingga
pencapaian target akan membutuhkan waktu karena kompetensi yang dicapai
haruslah berdasarkan pada hasil-hasil kinerja setelah sumber daya manusia
memenuhi job spesifikasi dan juga menerapkan pelatihan-pelatihan secara efektif
di kegiatan preventive maintenance.Time investmentatau waktu yang
diinvestasikan pada masing-masing sumber daya manusia bisa ditentukan secara
umum tapi tidak bisa secara khusus karena tergantung pada kemampuan individu.
Sehingga ancaman yang lain adalah tidak bisa ditetapkan kapan bisa target bisa

diperoleh atawnspecified time

Dalam ringkasan hasil evaluasi dapat ditunjukkan pada tabel 4.2 Analisa
SWOT dibawah.
Tabel 4.2Analisa SWOT

KEKUATAN - STRENGTH KELEMAHAN - WEAKNESS

pada part-part yang memberi
pengaruh terhadap downtime

Ukuran keberhasilan dapat diukur
dengan peningkatan OEE dan
availability.

-  Strategi secara khusus ditetapkan - Adanya perubahan kebijakan yang

berdampak pada  organisasi
perawatan

Strategi yang dirancang masih
terbatas pada lingkup PM dalam
TPM.

PELUANG - OPPORTUNITIES ANCAMAN - THREATS

- Strategi bisa dikembangkan tidak - Butuh waktu yang harus
hanya pada tim  preventive diinvestasikan - untuk mencapai
maintenance tujuan

- Cakupan SDM bisa dikembangkan - Batas waktu yang tidak bisa

ditentukan karena keterbatasan
lingkup penelitian

pada Human capital

Bertolak dari analisa SWOT ini timbul wacana akan penelitian lebih lanjut
dengan melanjutkan formulasi berdasarkan pada kesempatan-kesempatan yang
ada yaitu memperluas cakupan tidak hanya pada prqgerentive maintenance
tapi hingga lintas departemen yang terhubung dehgaman capitalyang dapat

memberikan suatu masukan untuk menjalant@al productive maintenance
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yang direfleksikan dengan peningkatavailability dan overall equipment

efficiencies
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bagian ini akan diuraikan mengenai kesimpulan dari penelitian yang

telah dilakukan.

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan maka
dapat disimpulkan bahwa parts yang paling kritis dan memegang peranan sangat
penting dalam proses produksi yaiain driverdanunwinder Ada hubungan
kuat antar®EE danpart throughput.Berdasarkan data kompetensi elektrik lebih
dominan daripada mekanik. Pendefinisian tugas-tugas strategis untuk menetapakn
job specification dan kebutuhatnaining adalah dasar penentuan kompetensi

kunci.

Pembatasan lingkup penelitian pada bagian Preventive Maintenance
menjadikan tidak menyentuh permasalahan Autonomous Maintenance yang
sebenarnya masuk dalam lingkup TPM. Sehingga diperlukan penelitian lanjutan

untuk mendapatkan perbaikan yang optimal dalam penerapan TPM.

Six Sigma Maitenancebisa digunakan sebagai metodologi untuk
merumuskan strategi kompete®£dM dalam penerapahPM. Langkah-langkah
yang ada pad&Six Sigma Maintenancenemberikan bantuan teknis untuk

menetapkan langkah-langkah lanjutan dalam merumuskan tujuan penulisan.

Hasil analisa SWOT memberikan masukan bahwa strategi kompetensi ini
dapat diterapkan pada lingkup yang lebih luas dan tidak terbatas pada
permasalahan kompetensi dalam usaha meningkatkan kinerja TPM.
Pengembangan pada stratbgiman capitaldisarankan sebagai future research

untuk memberikan masukan kepada perusahaan dimana kinerja TPM.

5.2 Saran
Beberapa saran yang diberikan untuk membantu meningkatkan kinerja

perusahaan dan untuk penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut:
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. Meninjau ulang matrik kompetensi tifareventive Maintenanceintuk
lebih menguasai karakteristiMain Driver dan Unrewinder terutama

bagaimana melakukasetting cleaningdan pemeriksaan rutin.

. Six Sigma Maintenancelapat digunakan untuk melakukan penelitian
permasalahan yang lebih khusus lagi misalnya penelitian pelakdahban
yang lebih efektif berdasarkan pelaksanaan kompetensi SDM yang telah

dihasilkan dalam penelitian ini.

. Melakukan penelitian yang lebih kuantitatif pada kegagalan-kegagalan

yang terjadi pad®M khususnya pada karakterisglrts

. Melakukan penelitian yang lebih khusus pada pemenuhan kompetensi baik

dengan analisskills ataupun dengan metode yang lain.
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