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ABSTRACT: This study aims to analyze the application of Total Productive
Maintenance (TPM) in a pharmaceutical company in Bandung which is currently
moving from an increasingly widespread industrial location, so that there are new
products. TPM is a useful system in increasing productivity, increasing productivity
on various production tools and equipment with only the necessary maintenance
investment. Evaluation of the implementation of the TPM pillars is carried out
through the overall equipment effectiveness (OEE) analysis method, visual
management, lost time injury (LTI) and time accident rate (TAR). Another result is
that the implementation of the planned maintenance pillar has not reached the target
according to the standard, both in terms of availability and performance rate
parameters. The pillar that has not been implemented in this company is
autonomous maintenance. The conclusion from this research is that PT XYZ has not
effectively implemented TPM in its factory operations. The recommendation from
this research is the need for the implementation of autonomous maintenance pillars
and scheduled replacement of engine components to solve problems that exist in the
factory and can be focused in particular on critical work areas.
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ABSTRAK: Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penerapan Total Productive
Maintenance (TPM) di salah satu perusahaan farmasi di Bandung yang sedang
perpindahan tempat industri yang semakin luas, sehingga terdapat produk -
produk baru. TPM merupakan sistem yang bermanfaat dalam peningkatan
produktivitas meningkatkan produktivitas pada berbagai alat dan perlengkapan
produksi dengan investasi perawatan yang seperlunya saja.. Evaluasi penerapan
pilar-pilar TPM dilakukan melalui metode analisis overall equipment effectiveness
(OEE), manajemen visual, lost time injury (LTI) dan time accident rate (TAR). Hasil
lainnya adalah implementasi pilar planned maintenance belum mencapai target
sesuai standar, baik dari segi parameter availability dan performance rate. Pilar yang
belum diterapkan di perusahaan ini adalah autonomous maintenance. Kesimpulan
yang didapatkan dari penelitian ini adalah PT XYZ belum secara efektif menerapkan
TPM dalam operasional pabriknya. Rekomendasi dari penelitian ini adalah perlunya
implementasi pilar autonomous maintenance dan penggantian komponen mesin
secara terjadwal untuk memecahkan masalah yang ada di pabrik dan khususnya
dapat difokuskan di area kerja kritis
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Kata kunci: area kerja kritis, OEE, pabrik gula rafinasi, produktivitas, TPM

PENDAHULUAN

PT XYZ merupakan industri farmasi yang mengalami perpindahan tempat produksi,
PT XYZ selain perpindahan tempat produksi juga mengalami perluasan tempat
produksi yang mengakibatkan bertambahnya produk alihan dari tempat produksi
lain yang menjadikan produk baru yang bertambah di PT XYZ.

Pada saat ini industry farmasi sangat di butuhkan karena adanya korona yang di
tuntut untuk memproduksi obat yang cepat dan baik, sedangkan dari pada hal ini PT
XYZ sedang mengalami penyesuaikan tempat dan penerimaan produk, maka dari itu
PT XYZ melakukan pengkajian produk sebelum memproduksi dengan menerapkan
TPM dengan metode OEE.

TPM atau total productive maintenance adalah salah satu sistem yang bisa digunakan
untuk memelihara dan juga meningkatkan kualitas produksi melalui kegiatan
perawatan perlengkapan dan juga peralatan kerja seperti mesin, equipment, dan
berbagai peralatan kerja lainnya.

Total Productive Maintenance (TPM) merupakan filosofi yang berasal dan
dikembangkan di Jepang. Saat ini konsep TPM tidak hanya diterapkan di Jepang atau
oleh perusahaan Jepang saja, TPM juga sudah diterapkan di seluruh dunia.
Perusahaan yang berasal dari Amerika, Eropa, dan negara-negara lain di luar Jepang
juga menerapkan TPM untuk operasional pabriknya. Penerapan TPM terbukti
memberikan perubahan yang baik pada perusahaan berupa peningkatan
produktivitas, peningkatan kualitas, pengendalian biaya, ketepatan pengiriman
produk kepada konsumen, menjaga keselamatan dan peningkatan semangat dalam
menciptakan tempat kerja yang kondusif untuk operasi pabrik (Shukla dan
Upadhyaya, 2010).

METODOLOGI PENELITIAN
Identifikasi Masalah

Penelitian ini di lakukan dengan pengamatan langsung yang di hadapi perusahaan
untuk memastikan kajian resiko yang terjadi. Resiko yang di amati pada proses
pengemasan di karenakan proses pengemasan adalah proses akhir dari proses
produksi, maka dari itu sering terjadinya keterlambatan proses karena numpuk di
bagian pengemasan
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Metode Analisis Data

Menganalisis hasil pengolahan data untuk mengetahui seberapa besar perubahan
tingkat efektivitas penggunaan mesin atau peralatan produksi dan untuk
memperoleh penyelesaian dari masalah yang ada, antara lain:

1. Analisis perhitungan OEE = Awvailibility x Performance rate x Quality rate. (1)
2. Evaluasi/usulan pemecahan masalah.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Hasil

Penelitian ini dilakukan dengan melakukan pengamatan langsung untuk mengetahui
kondisi pengoperasian mesin packing dan mengetahui hal-hal yang terkait
perhitungan OEE. Selain itu juga dilakukan brainstorming dengan operator mesin
untuk lebih mengetahui masalah-masalah yang terjadi dalam pengoperasian mesin
packing, sebagai acuan untuk usulan perbaikan setelah dilakukan perhitungan nilai
OEE. Selain pengamatan langsung dan brainstorming dengan operator mesin juga
dilakukan studi literatur untuk menunjang proses perhitungan nilai OEE.

Tabel 1. Hasil perhitungan Awvailibility, Performance Rate, Quality Performance Rate

dan OEE pertahun
Quality
Tahun |[Jenis Mesin | Nama Mesin | Avalilibility Perfg;r:znce Produktion OEE
Rate

kunglong 84.40% 93.10% 93.20% 73.23%
stripping  [Hipack 84.70% 99.20% 94.20% 79.15%
forecma 85.90% 98.20% 95.30% 80.39%
2018 merchesini 1 90.10% 94.10% 94.20% 79.87%
Blistering merchesini 1 91.20% 92.30% 96.20% 80.98%
merchesini 2 93.50% 93.20% 98.20% 85.57%
merchesini 3 86.50% 90.00% 97.20% 75.67%
kunglong 91.20% 90.00% 95.30% 78.22%
stripping  [Hipack 92.10% 99.30% 98.20% 89.81%
forecma 90.00% 98.20% 98.20% 86.79%
2019 merchesini 1 93.80% 93.00% 93.00% 81.13%
Blistering merchesini 1 88.20% 94.20% 93.40% 77.60%
merchesini 2 98.80% 96.25% 95.00% 90.34%
merchesini 3 82.10% 97.30% 92.02% 73.51%
kunglong 84.10% 98.20% 91.00% 75.15%
stripping  |Hipack 86.20% 99.10% 92.00% 78.59%
forecma 87.50% 92.10% 93.00% 74.95%
2020 merchesini 1 89.00% 93.10% 82.00% 67.94%
Blistering merchesini 1 90.10% 94.10% 81.00% 68.68%
merchesini 2 82.10% 95.10% 82.00% 64.02%
merchesini 3 90.50% 96.00% 93.00% 80.80%
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Maka dari itu
Tabel 2 Hasil perhitungan rata - rata Availibility Performance Rate., Quality Performance

Rate dan OEE pertahun
Quality
Jenis Mesin |Nama Mesin | Availibility Perfg;r:;ance Produktion OEE
Rate
forecma 89.37% 95.30% 94.82% 80.77%
stripping  [Hipack 89.15% 95.85% 94.91% 81.09%
kunglong 89.02% 95.39% 95.00% 80.68%
mechesini 1 89.61% 94.91% 93.79% 79.81%
Blistering  {mechesini 2 88.99% 94.99% 92.86% 78.59%
mechesini 3 88.76% 95.20% 92.46% 78.22%

Pembahasan

Dari hasil perhitungan data di atas setiap mesain dalam pertahun setelah hasil
pehitungan menggunakan OEE mengalami fluktuasi:

Grafik Pencapaian OEE Mesin Stripping dan

Blistering
120,00%
100,00%
80,00%
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W Availibility — m Performance Rate Quality Produktion Rate OEE
Gambar 1. Grafik nilai pencapaian Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Berdasarkan grafik nilai Owverall Equipment Effectiveness, diketahui perhitungan
sebagai berikut:

1. Mesin Stripping dan Blistering memiliki nilai Overall Equipment Effectiveness
berkisar antara 78.22% - 81.09%. Nilai perhitungan Awvailability Ratio berkisar
antara 88.76% - 89.37%, Performance Ratio berkisar antara 94.91% - 95.85% dan
Quality Ratio dengan nilai 92.46% - 95.00%.
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2. Nilai Overall Equipment Effectiveness tertinggi terdapat pada Mesin Hipack
sebesar 81.09 %. Yang didapatkan dari tingkat Availability Ratio sebesar 89.15%,
Performance Ratio sebesar 95.85% dan nilai Quality Ratio sebesar 94.91%.

3. Nilai Overall Equipment Effectiveness terendah terjadi pada Mesin Mechesini 3
sebesar 78.22%. Yang didapatkan dari tingkat Availability Ratio sebesar 88.76%,
Performance Ratio sebesar 95.20% dan nilai Quality Ratio sebesar 92.46%.

Setelah nilai Overall Equipment Effectiveness diketahui, kemudian untuk mengetahui
perbandingan nilai Overall Equipment Effectiveness dengan World Standard OEE, berikut
tabel 6 untuk melihat perbandingan:

Tabel 3 Perbandingan Nilai Perhitungan Availability Ratio, Performance Ratio dan

Quality Ratio dengan standar world classs

Qualty

Jenis Mesin | Nara Mesin | Availbity | Stnder | Ket Mmm Snder | Ket | Produkton | Stmdwr | Ket OFE | Stndw | Ket
Rate

forecma 89,37% ™S | 9530% MS_ | 9482% ™S | 8077% ™S

stepping [ Hipack 89,15% TMS | 9585% MS_ | 9491% ™S | BLI%% ™S

fngong | 89029 | g0, [ IMS [ 05309 |, [ WS | 0500 | gy, [ TMS | 0B |, [ TMS

mechesini 1 | 89.61% TMS | 9491% MS_ | 9379 ™S | TSl ™S

Blisteting [mechesini2 | 6899% TMS | 949% MS_ | 9865 ™S | T8S%% ™S

mechesini3 | 88,76% ™S | 9320% Ms_ | 92d6% ™S | T8 ™S

Berdasarkan perbandingan nilai Availability Ratio, Performance Ratio dan Quality Ratio
terhadap standar World Class dapat diketahui:

1. Berdasarkan hasil tersebut, nilai Awvailability pada Mesin Stripping dan Blistering

menunjukan hasil Tidak Masuk Standar. Dari perbandingan nilai Awvailability
dengan ketetapan nilai Availability World Class yang kurang dari 90%. Dapat
disimpulkan bahwa pada Mesin Stripping dan Blistering mempunyai
permasalahan terhadap nilai Availability yang kurang baik.

. Berdasarkan hasil tersebut nilai Performance Ratio pada Mesin Stripping dan
Blistering menunjukan hasil yang Masuk Standar. Dari perbandingan nilai
Performance Ratio dengan ketetapan nilai Performance Ratio World Class lebih dari
92%. Dapat disimpulkan bahwa pada Mesin Stripping dan Blistering tidak
mempunyai permasalahan terhadap nilai Performance Ratio.

. Berdasarkan hasil tersebut nilai Quality Production Rate pada Mesin Stripping dan
Blistering menunjukan hasil yang Tidak Masuk Standar. Dari perbandingan nilai
Quality Production Rate dengan ketetapan nilai Quality Production Rate World Class
lebih dari 99%. Dapat disimpulkan bahwa pada Mesin Stripping dan Blistering
mempunyai permasalahan terhadap nilai Quality Production yang kurang baik.
Berdasarkan hasil tersebut nilai Ouverall Equipment Effectiveness Tidak Masuk
Standar pada Mesin Stripping dan Blistering karena masih berada dibawah
standar 85%. Hal ini disebabkan karena hasil nilai pada 2 variable yaitu nilai
Awvailability dan Quality Production Rate penentu nilai OEE tidak tercapai.
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KESIMPULAN

Berdasarkan dari hasil penelitian yang telah dilakukan, maka dapat diambil
kesimpulan sebagai berikut:

1. Proses kegiatan yang dilakukan terhadap mesin Stripping dan Blistering nilai yang
didapat dari Overall equipment effectiveness rata-rata di PT. XYZ dibawah ambang
batas standar dengan nilai di bawah 81.09% semua. Berdasarkan analisis yang
dilakukan dengan meggunakan Overall Equipment Effectiveness (OEE) dalam sistem
analisa perawatan terhadap mesin Stripping dan Blistering dengan sistem
perawatan yang masih belum sesuai dengan standar yang telah ditetapkan JIPM
yaitu >85%. Perhitungan yang dihasilkan terlihat bahwa keseluruhan nilai dari
availability rate berada dibawah 89.15%, serta nilai quality rate sebesar 95%. Dari
hasil perhitungan tersebut dapat diketahui bahwa nilai availability rate dan nilai
quality rate masih belum memenubhi standar world class OEE. Hasil nilai availability
rate didapat karena kinerja dari maintenance masih cukup kurang maksimal
sehingga waktu breakdown pada saat jam kerja masih terlihat besar. Sedangkan
hasil quality rate didapat karena masih sedikit dari hasil produksi yang berhasil
lolos quality control, sehingga reject meningkat. Nilai performance rate sendiri masih
belum mencapai nilai standar world class OEE, karena hasil tersebut didapat
berdasarkan kecepatan produksi yang melambat dari yang telah direncanakan
sebelumnya. Rata-rata hasil dari perhitungan Owverall Equipment Effectiveness
adalah sebesar 81.09% dengan nilai tersebut maka masih berada dibawah standar
world class OEE yaitu 85%. Faktor-faktor yang menyebabkan rendahnya nilai OEE
yaitu dapat terletak pada faktor manusia itu sendiri yang berupa operator kurang
teliti dalam melaksanakan pekerjaannya, kurang disiplin serta kemampuan
operator yang kurang terlatih. Sedangkan untuk faktor yang selanjutnya dapat
bersumber dari mesin itu sendiri berupa usia mesin yang sudah cukup tua, waktu
set up terlalu lama, serta kondisi spare part yang menurun. Faktor material pun
dapat mempengaruhi merendahnya nilai OEE yang dapat berupa melipatnya kain
sehingga menggangu proses produksi selanjutnya. Faktor terakhir yang dapat
mempengaruhi menurunnya nilai OEE yaitu faktor lingkungan yang terdapat
pada lingkungan kumubh, suhu ruangan yang tidak mendukung proses produksi,
dan mesin yang terlalu terbuka.
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