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INTISARI

Overall Equipment Efectiveness (OEE) adalah metode pengukuran
efektivitas peralatan. OEE dikenal sebagai salah satu aplikasi program Total
Productive Maintenance (TPM). Kemampuan mengidentifikasikan secara jelas
akar permasalahan dan faktor penyebabnya sehingga membuat usaha perbaikan
menjadi terfokus merupakan faktor utama metode ini diaplikasikan secara
menyeluruh oleh banyak perusahaan di dunia.

Dalam penelitian ini, dilakukan analisis terhadap efektivitas mesin-mesin
produksi dan peralatan pada Line Spray Drier yaitu Line Sproy Drier N 315 dan
Line Spray Drler N 500 yang ada di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta. Analisis
dilakukan dengan menghitung nilai OEE dan membandingkan dengan nilai OEE
menurut llorld Class Standard. Selanjutnya adalah menganalisis tiga komponen
OEE yang dapat menyebabkan rendahnya nilai OEE yaittt availability,
performance rate dan quality rale. Metode yang digunakan dalam penelitian
adalah pengambilan data sekunder, observasi dan wawancara.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa efektivitas dari mesin dan peralatan
pada kedua Line Spray Drier belum memenuhi World Class Standard > 85,4 %.
Nilai OEE wtuk Line Spray Drier N 315 selama tahun 2005 rata-rata sebesar
42,41%, tahun 2006 rata-rata sebesar 41,9770, dan tahun 2007 rata-rata sebesar
53,25%. Sedangkan nilai OEE unluk Line Spray Drier N 500 selama tahun 2005
untuk Zine Spray Drier N 500 rata-rata sebesar 44,17%q tahun 2006 rata-rala
sebesar 50,70%, dan tahun 2007 rata-rata sebesar 56,07%. Penyebab renda}nya
nilai OEE adalah nilai availability yang rendah. Untuk mengetahui penyebab
rendahya nllai availability difokuskan pada downtime-downtime yang ada dan
difokuskan pada kegiatan-kegiatan yang termasuk dalam planned dowtime dengan
persentase sebesar 68,97%. Berdasarkan analisis pareto terhadap kegiatan planned
rlowntime diketahui bahwa rendahnya nilai availabiliD, disebabkan oleh kegiatan
cleaning. Setelah itu mencari akar penyebab masalah dengan menggunakan cause
and ffict diagram. Usaha perbaikan terhadap permasalahan yang ada (rendahnya
pencapaian nilai OEE) difokuskan pada penanganan secara komprehensif
terhadap faktor penyebab tingginya waktu cleaning secara umum maupun teknis.
Kata Kunci : OEE, availability, downtime, cleaning
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BAB I

PENDAHULUAN

l.l Latar Belakang

Tujuan kegiatan industri secara umum adalah mencapai kuantitas dan kualitas

produksi sebesar-besamya. menghasilkan keuntungan setinggi-tingginya serta

menggunakan sumber daya serendah-rendahnya. Keberhasilan suatu industri

terkait dengan kriteria tersehut.

Kemampuan bersaing suatu industri tidak hanya diukur dari keunggulan

produk saja, tetapi juga ditentukan oleh kinerja sistem industri secara keseluruhan.

Dimana setiap perusahaan dituntut untuk dapat menrpertahankan eksistensinya

sehingga dapat meniaga kelangsungan hidupnya. [Ial ini harus mendapatkan

perhatian lebih dari pihak perusahaan terlebih pada situasi saat ini dimana dunia

telah memasuki cra globalisasi dimana tidak ada lagi penghalang antara negara-

negara di seluruh dunia. Era globalisasi ini ditandai dengan berlangsungnya

perdagangan bebas yang mengakibatkan semakin ketatnya persaingan dunia bisnis

dan industri-industri terus berusaha meningkatkan kuantitas dan kualitas produk

yang dihasilkannya. Untuk menyikapi hal tersebut maka setiap perusahaan

diluntut untuk selalu memperbaiki setiap depademcn dan proses yang ada di

dalamnya (Betrianis dan Suhendra, 2005).

Usaha perbaikan pada industri manufaktur. ditinjau dari segi peralatan yang

digunakan, adalah dengan meningkatkan utilisasi mesin dan peralatan yang ada

seoptimal mungkin. Dimana utilisasi dari peralatan yang ada pada rata-rata

industri manufaktur adalah sekitar setengah dari kemampuan mesin yang

scsungguhnya (Nakajima, 1989). Dalam kenyataannya, seringkali usaha perbaikan

yang dilakukan perusahaan hanyalah pernborosan, hal ini disebabkan karena

perbaikan yang dilakukan tidak menyentuh akar permasalahan yang

sesungguhnya. Hal ini disebabkan karena permasalahan yang terjadi dan faktor-

faktor penyebabnya tidak didapatkan. Untuk itu diperlukan suatu metode yang

mampu mengungkapkan permasalahan dengan jelas agar dapat melakukan
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peningkatan kinerja peralatan dengan optimal yaitu dengan pengukuran nilai OEE

(Overal I Equ ipme nt EllL c t ive ne s s).

PT. Sari Husada sebagai produsen berbagai macam susu bubuk merupakan

perusahaan terkemuka di bidangnya dituntut untuk terus nrelakukan perbaikan

seiring dengan semakin meningkatnya persaingan dengan berbagai macam produk

susu dan membanjimya produk susu import di Indoncsia. Oleh karena itu

keberadaan mesin dan peralatan sebagai salah satu faktor utama penunjang

kegiatan produksi harus selalu diperhatikan agar menjadi et'ektif. PT. Sari Husada

telah menerapkan pengukuran nilai OEE sebagai tolok ukur efektivitas mesin-

mesin pada line-line produksinya. Selama ini pencapaian OEE perusahaan masih

rendah. dan belum terungkap secarajelas apa yang menjadi penyebabnya.

Oleh karena itu dilakukan penelitian ini untuk mengungkapkan apa yang

menjadi permasalahan utama yang menyebabkan rendahnya pencapaian OEE

perusahaan. untuk kemudian memberikan usulan perbaikan.

1.2 Perumusan Masalah

Dari latar belakang tersebut di atas dapat dirumuskan permasalahan sebagai

berikut :

a) Seberapa besar tingkal efektivitas pcralatan-peralatan produksi yang ada di

PT. Sari Husada Unit I yang ditunjukkan dengan avuiluhility, perlbrmance

lute, quality rulc dalam Overall Equipment Efeclivene,ss (OEE) ?

b) Dari ketiga komponen OEE. yaitu uvailahility, perlbrmunce rate, quality rate

mana yang mempunyai nilai lebih rendah ?

c) Bagaimana cara menganalisis dan mengetahui sumber masalah yang

menyebabkan OEB rendah ?

d) Jika sudah ditemukan apa yang harus dilakukan untuk mengatasi masalah

tersebut?
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1.3 Batasan Masalah

Agar penelitian ini lebih terarah dan mudah dipahami sesuai dengan tu.iuan

pembahasan, serta untuk memperjelas ruang lingkup permasalahan. maka perlu

dilakukan batasan masalah dalam penelitian ini, yaitu :

l) Penelitian ini dilakukan pada line-line pada proses produksi yang dianggap

pafing kritis yailu pada Line Spray Drier N 3 I 5 dan Zlnc lpruy Drier N 500.

2) Data yang dizunbil merupakan data sekunder selama 3 tahun yaitu selama

tahun 2005, 2006 serta 6 bulan pertama tahun 2007.

3) Parameter yang digunakan utuk menilai keefektivan peralatan secara

keseluruhan adalah sesuai dengan metode OEE dengan menekankan pada

faktor ava ilab ilty, perfor mancy, clan qual i ty.

4) Penentuan akar penyebab masalah dengan menggunakan cause and elfect

dicgram.

1.4 Tujuan Penelitian

l) Melakukan perhitungan ()verall Equipment Ellbctiveness (OEE) pada line-line

produksi di P1'. Sari Husada Unit L

2) Membandingkan pencapaian nilai OEE perusahaan dengan llorld Class

StaruIard.

Mengidentifikasi adanya rool cd,ire yang menyebabkan rendahnya nilai OEE.

Memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan tingkat keefektivan

peralatan (OEE) sebagai indikator performansi perusahaan.

1.5 Manfaat Penelitian

l) Bagi perusahaan

Penelitian ini dapat memberikan gambaran terhadap perusahaan berkaitan

dengan tingkat el'ektivitas peralatan pada line spray drier. Selain itu, dalam

penelitian ini diberikan usulan perbaikan untuk mengatasi masalah rendahnya

nilai OEE. Usulan perbaikan kegiatan cleaning yang diaj ukan dapat dijadikan

bahan pertimbangan untuk meningkatkan ef-ektivitas dari sistem.

3 )

4)
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Bagi peneliti

Peneliti menjadi paham dan mampu menganalisis tingkat efektivitas dari suatu

peralatan dengan menggunakan metode OEE, serta mampu menganalisa dan

menemukan akar penyebab masalah rendahnya nilai OEE.

Bagi Universitas

Penelitian ini akan menumbuhkan.ialinan kerjasama antara universitas sebagai

institusi pendidikan dengan dunia industri, sehingga diharapkan bisa membina

hubungan yang saling menguntungkan antara kedua belah pihak.
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BAB I I

TINJATJAN PT]STAKA

(h'erall Etluipment Ellbctilencs.r (OEE) adalah metodc pengukuran

cl'ektivitas penggunaan suatu peralatan. Kcntampuan mongidcntilikasikan secara

jelas akar permasalahan dan faktor pcnyebabnya sehingga membuat usaha

perbaikan menjadi terlirkus merupakan faktor utama metodc ini diaplikasikan

secara menyelumh oleh ban,n"ak perusahaan di dunia (Betrianis dan Suhendra.

2005). Peningkatan cf'cktivitas dari lbsilitas produksi di suatu perusahaan bukan

hanya terbatas pada perawatan tasilitas kcrja tetapi juga sumbcr daya manusia,
'folul 

Productive Muintanunce (TPM) rnemberikan suatu solusi optimal terhadap

peningkatan efcktivitas dengan melibatkan semua sumber daya manusia yang

bertanggung lawab terhadap fasilitas produksi (Octavia dkk. 2001 ).

Penelitian yang dilakukan sebclumnya dimana telah dilakukan pengukuran

nilai OEE pada bebcrapa pcrusahaan manulaktur di lndonesia dianlaranya pada

lndustri otomotif yaitu pada Stomping I)rtxluction Dit,ision (SPD) pencapaian

OIill pada divisi SI'D adalah 38.9% dimana permasalahan utama yang

mcnyebabkan rendahnya pencapaian nilai OtlE yaitu ut'diluhit\, r.zio sebesar

51.23o/o yang setengahnya (50%) disebabkan olch planncd Lltn,nlime dan trouhle

quolity (Betianis dan Suhcndra. 2005). Sedangkan penelitian di PT. Industri

Sandang Nusantara nilai OEE yang dicapai berkisar antara 66,26%o-69,7 4%o dan

dilakukan analisa tcrhadap kerugian kcr.ja mesin dengan menghitung biaya

perawatan baik pcrawatan pencegahan. perawatan korektil, dan perawatan

ovcrhuoul untuk kcmudian diberikan usulan penghemalan biaya perawatan

( l)urnomo.2006).

Penelitian serupa.juga dilakukan di l' ' l '. Scmen Cibinong dengan melakukan

pcngukuran nilai OEE kemudian ntelakukan penilaian produktivitas dengan

kriteria clowntime dilakukan dengan mctode OMAX, diperoleh hasil pencapaian

O[]E berkisar antara 44,42oh - 7 5}9% (Apon, 2005).
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Memrut data yang telah dianalisa dari penelitian Sharma, dkk (2005)

terhadap data dari satu tahun terakhir dimana perhitungan OEE dilakukan

terhadap sebuah horizontal machining center, tentngkap bahwa 98% komponen

dalam kondisi bark, 2/o merupakan rework losses, dimana 9 penyebab yang

paling umum adalah karena kemacetan-kemacetan mesin (machine stoppages),

dengan OEE sebesar 650%, sedangkan 350% merupakan six big losses. Sehingga

dengan temuan itu direkomendasikan untuk menerapkan TPM untuk

meningkatkan OEE dari perusahaan.
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BAB I I I

LANDASAN TEORI

3.1 Definisi dan Tujuan Perawatan

Perawatan merupakan suatu kegiatan yang diarahkan pada tujuan untuk menjamin

kelangsungan fungsional suatu sistem produksi, sehingga dari sistem itu dapat

diharapkan menghasilkan output sesuai dengan yang dikehendaki (Gaz.persz, 1992).

Sedangkan menurut Blanchard (l99tl) Perawatan adalah semua tindakan yang

dilakukan untuk mempertahankan sistem atau barang dalam memulihkan keadaan

sistem atau barang tersebut sehingga dapat mencapai kondisi yang dapat digunakan.

Berdasarkan beberapa pendapat diatas dapat diambil pengertian bahwa perawatan

merupakan kegiatan merawat peralatan atau fasilitas yang ada dalam sistem, sehingga

peralalan siap dipakai sesuai dengan kebutuhan sistem produksi dan sesuai dengan

yang dikehendaki.

Pemeliharaan peralatan sangat penting untuk dapat mencapai tingkat kualitas dan

kehandalan serta efrsiensi. Peralatan yang canggihpun tidak akan dapat bekerja secara

memuaskan tanpa adanya pemeliharaan yang baik. Maka dari itu perlu dilakukannya

perawatan pada peralatan. 'fujuan perawatan adalah (Yamit, 1996) :

L Memungkinkan tercapainya kualitas produk melalui pengoperasian peralatan

secara tepat.

2. Memaksimumkan umur ekonomis peralatan.

3. Meminimumkan frekuensi kerusakan atau gangguan terhadap proses operasi.

4. Memaksimumkan kapasitas produksi dari peralatan yang ada.

5. Men jaga keamanan peralatan.

3.2 Jenis- Jenis Perawatan

Berikut ini adalah beberapa tipe sistem perawatan yang dapat dilakukan adalah

sebagai berikut (Gopalakrishnan, 1997) :
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l . Breakdown Moinlenance

Merupakan kegiatan perawatan yang dilakukan setelah terjadinya kerusakan atau

kelainan pada peralatan sehingga tidak dapat berfungsi dengan baik. Oleh sebab

ifit breakclown maintenance biasa disebut dengan repair maintenance-

Rouline Mcinlenance

Rouline Mainlenance adalah kegiatan perawatan yang dilakukan secara routine

dengan menetapkan sejumlah waktu untuk menangani tindakan perawatan

tertentu. Tindakan perawatan dilakukan secara periodik, misalnya setiap hari, dua

minggu sekali, setiap bulan, dan sebagainya. Yang termasuk dalam kegiatan

routine maintenance adalah pembersihan peralatan (cleaning), pelumasan

(lubrication), dan pemanasan awal mesin sebelum dioperasikan (warmingup).

Planned Maintenance

Planned maintenance merupakan kegiatan perawatan yang meliputi tindakan

pengontrolan, penyimpanan, dan pembuatan rencana awal yang telah ditetapkan.

Sistem perawatan ini lebih menekankan pada syarat sebuah mesin untuk dapat

beroperasi dengan baik. Di dalam menerapkan sistem ini ada beberapa frktor

yang perlu diperhatikan antara lain :

a. 
'I'ingkat 

utilisasi, artinya berapa lama mesin mampu beroperasi.

b. Kehebatan utilisasi, artinya apakah mesin bekerja dibawah kapasitas normal

atau diatasnya.

c. Kondisi operasi, artinya apakah kondisi lingkungan mesin saat beroperasi

sudah sesuai dengan kondisi mesin (temperatur, kelembaban, debu, dan lain-

lainnya).

d. Apakah ada faktor lain yang mempengaruhi kinerja mesin. misalnya keausan

alat.

l .

4. Preventive Mainlenunce

Prerentive maintenance adalah kegiatan perawatan yang dilakukan dengan tujuan

untuk mencegah atau mengurangi kerusakan-kerusakan yang terjadi pada

komponen kitis dalam sebuah mesin. Dengan begitu sistem produksi dapat
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berjalan dengan lancar. Preventive maintenance sangat penting kegunaannya

karena sangat ef'ektif dalam menghadapi fasilitas-fasilitas produksi yang termasuk

dalam komponen kitis. Kegiatan perawatan ini membutuhkan banyak biaya

untuk mengganti beberapa komponen sebelum komponen tersebut rusak.

Preventive mainlenance diterapkan dengan cara menganalisa secara detail

kerusakan-kerusakan yang terjadi. Analisa yang dilakukan akan memberikan

petunjuk dalam menentukan jenis perbaikan yang sesuai dan yang benar-benar

dibutuhkan untuk mengurangi kerusakan yang terjadi.

5. Predictive Mainlenance

Merupakan kegiatan perawatan yang dilakukan dengan cara meramalkan atau

memprediksikan kerusakan yang mungkin terjadi pada peralatan dan selanjutnya

melakukan tindakan untuk menghindari kerusakan tersebut. Prediksi kerusakan

tersebut dilakukan berdasarkan condilion monitoring. Condition monibring

adalah metode untuk mengumpulkan informasi tentang mesin dan memudahkan

di dalam mengetahui kondisi mesin tersebut dalam kurun waktu tertentu.

Keuntungan menggunakan sistem perawatan ini adalah (Mishra dkk., 2003) :

a. Safety

Jumlah kegagalan dan kecelakaan fatal yang disebabkan oleh kerandoman

kegagalan mesin dapat dikurangi.

b. Availability

Dengan meningkatnya availahilily, maka output meningkat dan kualitas

produk menjadi lebih baik.

6- Correclive Maintenance

Kegiatan perawatan yang diterapkan untuk memperbaiki mesin yang berhenti

untuk mencapai kondisi mesin yang diinginkan. Kegiatan korektifyang dilakukan

seperti reparasi atau penyetelan (adj uslment).

7. Total Produclive Maintenance (TPM)

Konsep dari TPM adalah melakukan peningkatan efektivitas dengan

menggunakan OEE (Overall Equipmenl EJJbctivenes.s) melalui kombinasi
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ayoilahility fficiency, performance elliciency, dan quality elJiciency. Selain itu

tujuan dari TPM adalah mengeliminasi sixbiglosses.

3.3 Tolal Productive Maintenance (TPM)

Sejarah lahirnya TPM menurut Nakajima (1989) didahului penerapan preventive

dan productive maintenance. Sementara proses industri berfokus pada preventive dan

produclive maintenunca tersebut di atas. dimana industri f-abrikasi dan asembly

menginvestasikan pada pembelian peralatan dan mesin-mesin baru sebagai usaha

untuk mengurangi jumlah tenaga kerja secara intensif. Peralatan dan mesin-mesin

yang digunakan tersebut telah meningkatkan automasi dan Jepang adalah negara yang

memimpin pada penggunaan robot-robot di industri. 'l 'ren 
ini yang dikombinasikan

dengan tren JIT (Jusl In Time) serta didukung ketertarikan dalam meningkatkan

manajemen perawatan dalam industri l'abrikasi dan assembly. Hal tersebut di ataslah

yang mendorong lahirnya suatu pendekatan Jepang yang unik yang disebut TPM,

yang merupakan bentuk dari PM (Preventive Mainlenance) yang melibatkan semua

tenasa keria.

Ada 3 alasan utama yang menjadikan TPM sangat terkenal. yaitu:

Memberikan hasil nyata yang signifikan

Mengubah P lant env ironmenl

Mengubah Plant workar

ObyektifTPM menurut JIPM (Japun Institute ofPlant Maintenunce) adalah:

Memaksimumkan efektifitas peralatan keseluruhan (.Overall Equipment

Ellect ivcnass, OEE).

b. Menerapkan sistem PM (Preventive Maintenance) dalam rentang waktu umur

suatu peralatan.

Melibatkan seluruh bagian perusahaan yang ikut merencanakan, menggunakan,

dan menjaga kondisi peralatan tersebut

Melibatkan seluruh personil, mulai dari manajemen puncak hingga pekerja sfutp

floor.

a.

b.

c.
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e. Mempromosikan PM melalui manajemen motivasi, yang dalam TPM adalah

kegiatan-kegiatan kelompok otonom.

Strategi baru yang didefinisikan oleh JIPM akibat meluasnya penggunaan TPM,

adalah :

a) Membangun suatu badan perusahaan yang akan memaksimasi ef'ektifitas sistem

produksi sepanjang umur pakainya.

b) Menggunakan pendekatan shop-Jknr guna membangun suatu organisasi yang

mencegah setiap bentuk rugi-rugi (/o.r's) pada sistem produksi tersebut.

c) Melibatkan seluruh bagian dalam mengimplementasikan TPM, termasuk bagian

pengembangan, penjualan, dan administrasi.

d) Melibatkan semua orzmg dalam perusahaan.

e) Melaksanakan kegiatan zenyktss melalui aktivitas kelompok-kelompok kecil

(smoll group activities).

Perusahaan-perusahaan di Jepang telah menerapkan TPM diantara tahun 1950

sampai 1980. Seperti terlihat pada tabel l, menurut data yang telah dikumpulkan dari

tahun 1976 dan 1979 del.i 124 perusahaan yang tergabung dengan JIPM. Dalam 3

tahun, jumlah perusahaan yang secara aktif menerapkan TPM lebih dari setengahnya.

Tabel 3.1 Empat tingkat dari perkembangan Preventive Maintenancc (PM) dan situasi

saat ini di Jepang

Stage Maintenance 1976 1979

Stage I

Stage 2

Stage 3

Stage 4

Breakdown maintenance

Preventive maintenance

Productive main/enance

TPM

12,7%

3',7,3%

39,4%

10,6%

6,7%

28,8%

41,7%

22,8V"

Menurut Nakajima (1989) TPM adalah productiye muintenance yang

diselenggarakan oleh semua pekerja melalui aktivitas-aktivitas kelompok kecil.

Seperti halnya TQC, sebagai kontrol kualitas secara keseluruhan, TPM adalah
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perawatan peralatar secara keselu.ruhan dari perusahaan. Istilah TPM didefinisikan

pada'197 | oleh Japan Institute of Plunt Engineers.

KaIa " total " dalam TP M mengandung tiga arti, yaitu:

L Total elfectiveness, menunjukkan bahwa TPM bertujuan untuk efisiensi ekonomi

dan mencapai keuntungan.

2. Total maintendnce syj'/en,, meliputi mainlenance prevention, maintainability

improvement, dart prev entive maint enonc e.

3. Total participation of all employees, meliputi autonomous maintenance oleh

operator melalui suatu kegiatan grup kecil (smctll group activities).

Esensi TPM adalah kerjasama tim, yang berfokus pada kondisi dan performansi

suatu fasilitas tertentu. Tim ini terdiri atas orang-orang yang mengoperasikan,

merawat dan (terkadang) merancang fasilitas tersebut. Secara singkat tim ini

merupakan tim yang terdiri dari orang-orang yang berasal dari disiplin ilmu dan

tugas-tugas fungsional be ragam.

Tabel 3.2 Hubungan antaraTPM, Productive Maintenance, dan Prevenlive

Maintenance

Ciri-ciri
TPM

Ciri-ciri
Produclive

Mqinlenqnce

Ciri-ciri
Preventiye

Mqintenance

Efisiensi Ekonomi (proftoble Plv[)

Total system (MP-PM-MD-

Aulonomus mainlenance by operators (small
proup activilies)
TPM Productive Mainl!nanLe I small-prouD aclivilics

*MP = maintenance prevenlion

PM = preventive maintenance

Ml = mqint.tinqbiliD) improvement

-group
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Dalam menerapkan TPM, perlu memperhatikan delapan pilar yang menunjukkan

suksesnya implementasi TPM. Berikut ini adalah delapan pilar yang dimaksud

(Jamasri,2004).

l .  Pi lar 1 55

Kegiatan 55 merupakan landasan utama dalam implementasi TPM. Kegiatan 55

tersebut antara lain :

a. Seiri (Ringkas)

Ringkas merupakan kegiatan mengelompokkan sesuatu yang berguna dan

yang tidak berguna. Kegiatan ini meliputi meletakkan sesuatu yang jarang

digunakan disudut-sudut pabrik, meletakkan sesuatu yang sering digunakan

didekat mesin atau pekerja.

b. Sel/on (Rapi)

Konsep dari rapi adalah masing-masing materi harus mempunyai tempat

sendiri dan hanya satu tempat. Jadi agar pencarian materi lebih mudah maka

digunakan plat nama dan materi yang telah dipakai dikembalikan ketempat

semula.

Serso (Resik)

Resik atau bersih merupakan poin penting yang harus senantiasa diperhatikan.

Untuk melaksanakan kebersihan secara baik, maka pekerjaan harus dibagi

untuk setlap anggota dan pembagian pekerjaan harus jelas.

Seiketsu (Rawa1)

Karyawan harus berdiskusi secara bersama-sama dan membuat keputusan

mengenai standar untuk memelihara tempat kerja, mesin, jalan kecil yang rapi

dan bersih.

Shitsuke (Rajin)

Mempertimbangkan 5S sebagai jalan hidup dan menyempurnakan disiplin diri

diantara karyawan dalam organisasi. Kegiatan ini sangat berpengaruh

terhadao suksesnva TPM.
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2. Pilar 2 - Autonomous Maintenunce (t\M)

Aulonomous Mainrenance adalah kegiatan mointenance kecil yang dilakukan oleh
pemakai peralatan secara rangsung daram hal ini adalah operator. operator ikut
bertanggung jawab terhadap perawatan peralatan mereka untuk menceqah
terjadinya kerusakan pada peralatan.

3. PlIar 3 - Kaizen

Kaizen diartikan sebagai perubahan menuju kebaikan, atau secara umum diartikan
sebagai perbaikan secara berkesinambungan. Target kaizen adalah untuk
mencapai zero lolsess, selup/adjusment ktses:s, minor stoppage, dan mencapai
pengurangan biaya manufaktur.

Pilar 4 - Perawatan Terencana (planned Mainlenance)

Perawatan terencana adalah kegiatan pemeliharaan yang terencana metingkupi
tiga bentuk teknik pemeliharaan, yaitu reaktif, preventifdan prediktif. Tujuan dari
kegiatan ini adalah mempertahankan proses dan perawatan yang optimal dangan
pemanfaatan anggaran secara efekt if dan e fisien.

Pilar 5 - Pemeliharaan kualitas (euality Maintenance)

Merupakan suatu metode yang digunakan untuk membangun kualitas dan
menghindari cacat melalui pengendalian proses dan peralatan. Tujuannya adalah
untuk meniadakan keluhan pelanggan pada titik nol, mengurangi biaya kualitas
hingga 50%o dan mengurangi cacat in-proses secara signifikan.

Pilar 6 - Pelatihan dan Pendidikan (Training antl Education)

Pilar ini bertu.juan untuk mendapatkan karyawan yang mempunyai ketrampilan

beragam dan bermoral tinggi serta bekerja sesuai tuntutan secara efektif dan
elisien.

Pilar 7 - TPM Perkantoran ((ffice TpM)

TPM Perkantoran harus dimulai setelah melaksanakan empat pilar lainnya, yaitu

AM, Kaizen, QM, PM.TPM perkantoran bertujuan untuk meningkatkan
produktivitas, efisiensi administrasi, identifikasi dan mengeliminir kerugian-
keruqian.

5.

7.
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8. Pilar 8 - Keselamatan, Kesehatan, dan lingkungan

Pilar ini difokuskan pada penciptaan lingkungan kerja yang sehat, aman dan

menghindari kerusakan lingungan sekitar akibat proses yang telah dilakukan.

3.4 Tujuan utama TPM dan OEE

Guna mencapai keefektivan seluruh peralatan, TPM dan OEE bekerja untuk

menghilangkan six big /osses dan meminimasi keadaan yang menyebabkan

kesenjangan antara kondisi ideal dan kenyataan yang ada, dengan cara

mengumpulkan data-data dari sumber-sumber penting dan umum dalam

memproduksi yang menyebabkan terhambatnya proses di lantai produksi, yang

kemudian kerugian tersebut digolongkan ke dalam tiga kategori utama dan kemudian

kerugian itu dapat diukur dan akan diketahui keefektivan dari suatu mesin. Hasil dari

pengukuran keefektivan ini dapat mencerminkan hilangnya keefektivan peralatan

yang disebut enam kerugian besar.

Proses-proses yang ada di industri harus memaksimalkan keefektivan dari

peralatan atau pada perusahaan yang kompleks dengan menyaring performansi dan

fungsi terbaik yang memungkinkan peningkatan keefektivan secara keseluruhan

dengan mengeliminasi secara cermat segala sesuatu yang mengurangi keefektivan

tersebut. Dengan kata lain memaksimalkan keefektivan dari perusahaan termasuk di

dalamnya membawa perusahaan pada kondisi operasi puncak dan kemudian

menjaganya dengan mengeliminasi atau paling tidak mengurangi setiap faktor-faktor

seperti _failure, defect atau masalah-masalah yang mengurangi performansi (Apon,

2005).

3.5 Pengukuran Keefektivan Peralatan (Equipment Effectiveness)

Equipmenl elJbcliveness mengukur nilai yang ditambahkan pada produksi melalui

peralatan. TPM memaksimalkan keefektivan peralatan (Equipment Effectiveness)

melalui dua jenis kegiatan yaitu (Nakajima. 1989):
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a) Kuantitatif : Meningkatkan availahility total dari peralatan dan meningkatkan

produktivitas tak lebih dari periode yang telah diberikan dari waktu operasi.

b) Kualitatif: mengurangi jumlah produk yang tidak sempurna, menstabilkan, dan

meningkatkan kualitas.

Tujuan dari TPM adalah untuk meningkatkan keefektivan peralatan (Equipment

Efectireness) sehingga setiap bagian dari peralatan dan dioperasikan pada

kemampuan yang penuh dan dipelihara,/dirawat pada level tersebut. Pekerja dan

mesin-mesin kedua-duanya harus berfungsi terus-menerus pada kondisi optimal

dengan zero breakdown dan zero defecl. Meskipun mendekati nol sulit, percaya

bahwa zero defect dapat dicapai adalah prasyarat penting untuk kesuksesan 
'fPM.

Keefektivan peralatan dibatasi oleh 6 macam kerugian-kerugian (Six Big Losses)

yaitu :

l. Breokdown Lo,vses

Dua jenis kerugian yang disebabkan oleh breaktlown yailot :

a) Time /osses, ketika produkstivitas dikurangi

b) Quantity losso.s, disebabkan oleh produk cacat

Breakdown secara sporadis, tiba-tiba, dramatis atau kerusakan peralatan yang

tidak diharapkan dan biasanya nyata dan mudah untuk diperbaiki. Breakrlown

kecil yang kronis yang berkali-kali pada sisi yang lain sering diabaikan atau

dilupakan setelah kegagalan usaha yang berulang untuk memperbaikinya. Karena

breakdown yang sporadis memiliki nilai persentase yang besar terhadap

keseluruhan /o.sses, karyawan pabrik mengivestasikan usaha dan waktu mencari

jafan untuk menghindarinya. Bagaimanapun mengeliminasi breakdown yang

sporadis merupakan hal yang sulit, sehingga penelitian untuk meningkatkan

reliabilitas peralatan harus dilakukan untuk menemukan jalan untuk

mengeliminasi waktu yang dibutuhkan untuk memperbaiki ketika terjadi

kerusakan.
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Untuk memaksimalkan kefbktivan peralatan, bagaimanapun, semua

breakdou,n harus dikurangi menjadi nol. Hal ini menjadi mustahil tanpa usaha

dan investasi yang baik, meskipun investasi mungkin diperlukan pada awalnya.

2. Setup and Adjustmenl Losses

Kerugian-kerugian selama selup dan atlju,went (penyesuaian) yang

merupakan akibat dari downtime dan produk yang cacat yang terjadi ketika

produksi dari satu item produk selesai dan peralatan kemudian disesuaikan untuk

memenuhi persyaratan bagi item produk yang lain. Banyak perusahaan sekarang

bekerja untuk mencapai single minute set ups (dibawah l0 menit). W aktu setup

dapat dikurangi dengan membuat jelas perbedaan antara waktu external setup

(operasi yang harus dilakukan ketika mesin mati) dan waktu internal setup

(operasi yang dilakukan ketika mesin masih bekerja) dan dengan mengurangi

waktu setup internal.

3. Idling und Minor Stoppuge Losses

Kemacetan kecil terjadi ketika produksi di interupsi oleh maltungsi yang

sementara atau ketika mesin menganggur. Kemacetan kecil dan menganggur

dapat dengan mudah diperbaiki, juga mudah diabaikan dikarenakan seringkali

sulit untuk dilakukan perhitungan. Apabila kemacetan kecil dapat dikurangi,

kondisi operasi harus diamati tebih dekat dan semua kelalaian kerusakan harus

dihilangkan.

1. Reduced Speed Losses

Kerugian kecapatan yang berkurang berkenaan pada perbedaan antara

kecepatan desain peralatan dengan kecepatan operasi aktual. Kerugian kecepatan

khususnya diabaikan pada pengoperasian peralalan, meskipun hal tersebut

terdapat hambatan yang besar pada keefektivan peralatan dan harus pelajari

secara hati-hati.

Peralatan dijalankan tak sebanyak dari ideal atau kecepatan yang didesain

untuk bermacam-macam alasan : permasalahan mekanis dan kualitas yang tidak

sempurna (cacat), seringkali kecepatan optimal tidak diketahui. pada sisi yang
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lain peningkatan kecepatan operasi dengan sengaja sesungguhnya memberikan

kontibusi pada pemecahan masalah dengan memperlihatkan kerusakan laten

kondisi peralatan.

5. Quality De.fects arul Rework

Kerusakan pada kualitas dalam proses dan rework adalah kerugian dalam

kualitas yang disebabkan kegagalan pemakaian peralatan produksi (malfungsi).

Pada umumnya kerusakan yang sporadis dapat dengan mudah dan cepat

diperbaiki dengan mengembalikan kondisi peralatan pada keadaan

normal. Kerusakan ini termasuk peningkatan yang tiba-tiba pda kerusakan pada

kualitas, atau fenomena dramatis vanq lain.

6. Starlup Losses

Slartup losses adalah kerugian yang terjadi selama tingkat awal dari produksi,

dari mesin di start-up sampai menjadi stabil. Volume dari kerugian bervariasi

dengan derajat stabilitas dari kondisi proses, tingkat pemeliharaan peralatan, jig-

jig d.an dies, skil operator teknik.

Tabel 3.3 Tujuan Peningkatan Untuk Kerugian yang Kronis

Jenis Loss Tuiuan Keterangan
7. Breakdown ktsses 0 Mengurangi sampai 0 untuk semua

peralatan.
2. Setup and adjustment

Iosses
Minimasi Mengurangi setup sampai kurang dari l0

menil
3. Speed losses 0 Membawa kecepatan aktual operasi

sampai pada kecepatan yang didesain;
kemudain membuat peningkatan untuk
mengungguli kecepatan yang didesain

l.Idling antl minor
sloppage losses

0 Mengurangi sampai 0 untuk semua
peralatan.

5.Quuliry deJbct and
rework losses

0 Tingkat penerimaan yang ekstrim untuk
kejadian kelalaian (misalnya 100-30
ppm).

6. Slarlup losses Minimum
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3.6 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

OEE atau Efektivitas Peralatan Keseluruhan adalah suatu pengukuran dasar dari

TPM untuk mengevaluasi seberapa capaian performansi dan reliability dari peralatan

umumnya mesin (Jamasri, 2004). OE,E merupakan suatu k)o/ yang sangat penting

yang memberikan kekuatan pada setiap orang yang terlibat, seperti operator,

nainlenance personnel, process engineer, quality engineer, dan manajemen untuk

mengidentifikasi dan mengurangi inelliciencies. OEE digunakan sebagai pendekatan

masalah equipmenl manufaktur yang komplek dengan suatu metodologi untuk dapat

menarik kesimpulan dan melaksanakan peningkatan produktivitas secara perrnanen-

OEE dapat membantu untuk memahami peran manufaktur dan mengidentifikasi apa

yang bisa menghalangi suatu peralatan untuk bisa memiliki efektivitas yang tinggi.

OEE mampu meningkatkan efektivitas peralatan dan melatih operator untuk lebih

bertanggung jawab terhadap kegiatan rutin seperti inspeksi, pembersihan komponen

peralatan, perawatan mesin serta perbaikan-perbaikan kecil, sehingga secara otomatis

jika efektivitas meningkat maka produktivitas juga meningkat.

Produktivitas mesin sangat berpengaruh pada banyak faktor yang ada di mesin itu

sendiri, seperti operator. berbagai fasilitas, persediaan material dan penjadwalan

terhadap permintaan. Dengan pengukuran efektivitas menggunakan OEE dapat

diketahui tingkat efektivitas mesin

Beberapa definisi penting yang berkaitan dengan perhitungan OEE menurut

Hansen (2001) adalah:

a. Assel utilizotion adalah persen darijalannya equipment dibandingkan dengan total

waktu (kalender).

b. Downtime (DT). Seluruh dou,ntime yang tidak terencana dapat dikelompokkan

dalam kategori berikut:

c. DT Technical adalah clownlime yang disebabkan oleh equipment failures yang

berdampak pada mesin atau proses.

d. DT Operotional adalah downtime karena tidak mengikuti prosedur, operasi diluar

spesifikasi, operator eror, dan lain-lain.
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e. DT Qualitv adalah tlownlime yang disebabkan oleh ketidaksesuaian supplies dan

bahan baku, masalah kontrol proses, produk yang tidak sesuai, dan lain-lain.

f. Excludetl time mertpakan seluruh waklu yang direncanakan dan bukan waktu

yang dijadwalkan untuk produksi saja, tetapi juga meliputi mqintendnce yang

dijadwalkan, rapat yang terjadwal dan kegiatan lain yang sudah dijadwalkan.

g. Ideal cycle time (Theorilical Rale atau ldeal Spead Rale) adalah kecepatan rata-

rata terbaik ketika equipment bekeria.

h. Loading time atau scheduled time adalah waktu yang direncanakan untuk

pelaksanaan produksi.

i. Overall Equipmenl Ef/bcliveness (OEE) merupakan ukuran yang menunjukkan

seberapa efektifkah proses berjalan sesuai dengan jadwal.

j. Operuting time atau Runtime adalah waktu yang digunakan hanya untuk

memproduksi produk.

k. Quulity rate adalah jumlah produk bagus dibagi dengan total produk yang

diproduksi.

l. Stoptime (ST) dapat berupa yang terencana dan tidak terencana.

m. ST Induce adalah stoplime tak terencana ketika line berhenti karena faktor

eksternal (non machine) seperti kurang bahan baku.

n. ST Opcrutional adalah termasuk sbp time yang terencana seperti penggantian

produk dan perubahan ukuran.

(herall Equipment Elbctiveness merupakan gabungan dari tiga komponen dasar

performansi, yaitu : Avuilabilily, Performance e.fficiencv, Rate of quality. Perhitungan

OEE digunakan formula sebagai berikut :

OEE: Availability x Perlbrmanca rale x Qualily role x 100 / t  t \

3.6.1 Avoilability Rate

Avuilability adalah suatu ukuran persentase untuk mesin dan peralatan yang

dapat dijalankan scsuai dengan waktu yang dibutuhkan. Availability
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menggambarkan ratio loading /ine dibandingkan dengan net operating lime.

Zoss yang dapat menurunkan Availability adalah breakdown dan setup.

Availability =
Loacli ng Time - Dovtntime

(3.2)
Loading Time

3.6,2 Performance Rate

Performance Rale berdasarkan pada operating speedrate dan net operating

time. Operating speed rate adalah rasio antara design cycle time dari peralatan

dengan actual cycle lime yang mencerminkan kerugian berkurangnya

kecepatan. Zo.r,r yang menurunkan nilai perJbrmance rate adalah speed

reduction dan minor stoppages. Performance rale dihitung berdasarkan rumus

sebasai berikut:

Net Operating Rate =
Output x Actual Cycle Time

(3 .3 )
Loading time - downtime

Ideal Cycle Time (3.4)Operating Speed Rate --

Sehingga

Actual Cycle Time

PerJbrmance Rate: Net Operating Rate x Operating Speed Rate (3.5)

3.6.3 Quality Rile

Qualily Rate mengukur persentase dari produk cacat yang diproduksi. Zoss

yang dapat menyebabkan rendahnya Quality Rate adalah defect in process dan

starlup. Untvk menghitung Quality Rate digunakan formula sebagai berikut :

Number oJ Good Product

: Inpul - (Startup Defects + Process Defects +Trinl Producrs (3.6)
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Quality Rate =
Number of Good Products

(3 7)
Input

Slandard nilai OEE untuk tngkat World Class Maintenance dibedakan menjadi

tiga yaitu untuk perusahaan dengan tipe conlinuous process nllai OEE sekitar 95%,

lipe continuous discrete nllai OEE > 90 %, sedangkan untuk perusahaan dengan

tipe barch nilai OEE hanya mencapai 85,4% (Hansen, 2001). Menurut Levitt

(1996), standard nilai masing-masing komponen OEE ditunjukkan dalam tabel 8.4

Tabel 3.4 OEE llorld Class Standarcl

OEE Factor

Availability Efficiency

Performqnce Efficiency

Quality Efficiency

OEE

lltorld Class Score

90.0 0A

95.0 o/o

99 .9%

85  404

3.7 Pareto Analysis

Ada beberapa faktor yang bisa mempengaruhi kerusakan mesin, maka dari itu

untuk mengetahui faktor-faktor yang berpengaruh tersebut perlu dilakukan

identifikasi dengan menggunakan diagram pareto. Menurut Hansen (2001) diagram

pareto adalah suatu grafik batang yang dapat memberikan informasi bagaimana

menentukan prioritas untuk perbaikan dalam proses. Diagram pareto difokuskan pada

bagaimana usaha untuk melakukan perbaikan yang besar.

Langkah-langkah membuat diagram pareto menurut Gasperz (1998) yaitu :

l) Menentukan masalah apa yang akan diteliti, mengidentifikasi kategori-kategori

atau penyebab-penyebab dari masalah yang akan diperbandingkan. Setelah itu
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merencana.kan dan melaksanakan pengumpulan data, dengan langkah-langkah

sebagai berikut :

a) Menentukan masalah apa yang akan diteliti

b) Menentukan data apa yang diperlukan dan bagaimana mengklasifikasikan

atau mengkategorikan data itu.

c) Menentukan metode dan periode pengumpulan data. Termasuk dalam hat ini

adalah menentukan unit pengukuran dan periode waktu yang dikaji.

2) Membuat suatu ringkasan daftar atau tabel yang mencatat fiekuensi kejadian dari

masalah yang telah diteliti dengan menggunakan formulir pengumpulan data atau

lembar periksa.

3) Membuat daftar masalah secara berurut berdasarkan frekuensi kejadian dari yang

tertinggi sampai terendah, serta hitunglah fiekuensi kumulatif, persentase dari

total kejadian secara kumulatif.

4) Menggambar dua buah garis vertikal dan sebuah garis horizontal.

a) Garis vertikal

I. Garis vertikal sebelah kiri:buatkan pada garis ini, skala dari nol sampai

total keseluruhan dari kerusakan.

IL Garis vertikal sebelah kanan : buatkan pada garis ini, skala 0o% sampai

l00yo.

b) Garis Horisontal

Bagilah garis ini ke dalam banyaknya interval sesuai dengan banyaknya item

masalah yang diklasi flkasikan.

5) Buatlah histogram pada diagram pareto

6) Memutuskan untuk mengambil tindakan perbaikan atas penyebab utama dari

masalah yang sedang terjadi itu. Untuk mengetahui akar penyebab dari suatu

masalah, kita menggunakan diagram sebab-akibat atau bertanya mengapa

beberapa kali (konsep./ivc wy'ry).
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3.8 Couse and Effect Analysis

Untuk memecahkan suatu masalah, sangatlah penting mengetalrui penyebab dasar

masalah tersebut dengal menggunakan cause and effect diagram. Menurut Nakajima

(1989), cause and efecl cliagram adalah suatu metode tradisional pengendalian

kualitas yang dapat digunakan dengan mudah dan sangat efektif untuk memecahkan

berbagai macam masalah. Dengan menganalisa data dapat diketahui akar penyebab

(root cause) terbesar untuk memecahkan masalah.

Cause and efect cliagram bukan merupakan alat statistik (membaca frekuensi

kejadian) tetapi menunjukkan variasi penyebab-penyebab (lbrahim, 1997). Untuk

mencari penyebab dasar masalah dapat digunakan teknik brainslorn lng dari seluruh

personil yang terlibat dalam proses yang dianalisa. Sedangkan untuk membuat caz.se

awl e/lbct diagram, berikut ini adalah langkah-langkah yang dapat dilakukan (Grant,

1996).

l. Definisikan masalah

Masalah yang nyata tapi untuk menemukan akar penyebab diperlukan tool lain

seperti data hasil histogram, control charl, pareto diagram dan lool laitnya.

2. Pilih metode analisis

Metode analisa yang sering memerlukan brainstorming dengan sebuah tim yang

terdiri dari bagian produksi, enginearing, inspection, dan unit lain yang

diperlukan.

3. Gambarkan masalah pada box dan beri keterangan tanda panah ditengahnya

horizontal.

4. Spesifikasikan kategori umum pada sumber yang mungkin memberikan

kontribusi untuk masalah.

5. Identifikasi penyebab masalah yang mungkin.

6. Analisis penyebab dan berikan tind akan coweclive-nya

Dalam cause and elfect dictgram, sebelah ujung kanan digambarkan sebagai efek

dan penyebab terbesar efek digambarkan sebelah kiri-atas dan bawah garis tengah

horizontal dari efek. Sedangkan penyebatr-penyebab utama masih mempunyai sub
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penyebab dan seterusnya hingga tingkat terkecil (lbrahim, 1997). Didalam

lingkungan manufaktur biasanya terdiri dari 5M dan lE, yaitu machine, methods,

materials, men/wom e n, measure me nt dan e nv iro n me nt -

Pada dasarnya cause and elfect diagram dapat digunakan untuk kebutuhan

sebagai berikut:

a. Dapat membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah.

b. Dapat membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.

c. Dapat membantu dalam penyelidikan atau dalam pencarian fakta lebih lanjut.

Untuk lebih jelasnya mengenai cause and ffict diagrum dapat dilihat pada

sambar dibawah ini.

Gambar 3.1 Cau,ye and E/fbct Diagram
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BAB IV

METODOLOGI PENELITIAN

4,1 Lokasi dan Waktu Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT. Sari Husada Tbk yang berlokasi di Jl.

Kusumanegara No.l73, Kelurahan Muja-muju, Kecamatan Umbulharjo, Yogyakarta.

Perusahaan ini didirikan pada tahun 1954. PT. Sari Husada memproduksi berbagai

jenis produk susu berstandar intemasional untuk bayi dan anak-anak Penelitian

dilaksanakan selama kurang lebih dua bulan, dimulai pada Bulan Juni sampai dengan

Agustus 2007.

Obyek penelitian ini adalah mesin dan peralatan yang ada di Sari Husada unit I

yaitu Line Spray Drier. Line spray drier merupakan line dtmana susu segar cair

bersama bahan-bahan tambahan lain dikeringkan dengan sistem spray menjadi susu

dalam bubuk. Line Spray Drier diPT. Sari Husada Unit I terdiri dari dua, yaitu:

a) Spray drierN 315

b) Spray drier N 500

4.2 Langkah-Langkah Penelitian

4.2.1 Data yang diperlukan

Data yang diperlukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

l. Data proses produksi di PT, Sari HusadaUnitl

2. Data mesin-mesin produksi

3. Data downtime tahun 2005 sld 2007

4. Data loading time tahun 2005 sld 2007

5. Data ideal cycle time tahun2005 sld 2007

6. Data hasil kuantitas dan kualitas produksi tahun 2005 sld 2007

7. Data kegiatan maintenance tahun 2005 sld 2007

8. Data kegiatan cleaning tahun 2005 sld2007
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4.2.2 Sumber-SumberData

a) Data primer, yaitu data yang diperoleh secara langsung yang merupakan
hasil dari penelitian lapangan, seperti kegiatan dan proses produksi,
bagian-bagian mesin atau peralatan.

b) Data sekunder. yaitu data dari sumber_sumber yang berhubungan dengan
penelitian yang diperoleh secara tidak langsung, melainkan data baku dari
perusahaan melalui data base SAp dan data_data lain yang mendukung.

4.2.3 Metode Pengumpulan Data

a) Penelitian kepustakaan, memperoleh infbrmasi atau data mengenai teori_
teori yang berhubungan dengan pokok permasalahan seperti studi literatur.
bahan kuliah, internet, dan media cetak lainnya.

b) Penelitian Lapangan, memperoleh data dengan cara pendekaan dan
pengamatan secara Iangsung pada perusahaan diantaranya:

l. Wawancara (interview), dengan memberikan penanyaan_pertanyaan

dengan staf perusahaan yang bersangakutan.

2. Pengamatan (observasi), dengan melakukan pencamran secara cermat
dan sistematis untuk meyakinkan dan melengkapi data-data yang telah
ada.

4.2.4 Pengolahan Data

Berikut ini adalah langkahJangkah penelitian yang dilakukan :
l. Langkah awal yang dilakukan adalah menentukan sistem yang akan

dianalisa. Sistem yang akan dianalisa pada penelitian ini adalah mesin dan
perafatan yang ada di pT. Sari llusada Unir l, yaitu line spray drierN 315
dan spray drier N 500.

2. Setelah sistem yang akan dianalisa sudah ditentukan, langkah selanjutnya
adalah mengidentifikasi mesin_mesin yang ada dalam sistem tersebut.
Mencari dara-data yang diperlukan seperti telah dijelaskan pada Sub Bab
4 .2 .1
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3. Perhitungan (herall Effeclivenes,s Equipment (OEE)

Perhitungan OEE pada periode tahun 2006 terdiri dari nilai availability

rate, perfbrmance rale d,an qualily rate menggunakan Persamaan (3.1) s/d

(3.7). Alur perhitungan OEE dapat dilihat pada Gambar 4.1

sid > rrdrproduls,

Gambar 4.1 Flov, Charl Perhitungan Overall Equipment ElJbctiveness

4. Jika nilai OEE tidak sesuai dengan World (lloss Slandart atau temyata

febih kecil dari standarcl tersebut, maka dilakukan identifikasi terhadap

akar penycbab masalah yang menyebabkan rendahnya nilai OEE.

> Hruns

- ,ii,9s
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5. ldent i l lkasi  permasalahan penyebab rendahnya Ol i t i  d i lbkuskan pada

rendahn_va nilai ut,ailuh ilit.r,. yaitLr faktor-l'aktor penyebab tingginya

downtimc 1'ang ter jadi .

6. Untuk rncmpcrmudah analisis tentang tingginya dov,ntime. maka

digunakan diagram parelo yang menggambarkan kegiatan-kcgiatan

downtinta yang ada baik plunnatl dou,ntime maupun unplunned dov,nlinrc.

7.  Setelah di lakukan anal is is parcto.  maka diketahui sumber masalah

tertinggi dan selanjutnya dicari akar penyebab masalah dengan

menggunakan cuusc-af/itl diugrum (ishhona diagram\ untuk

mengidcntili kasi akar penyebab masalah.

8. Setelah rnelakukan anal is is tcrhadap akar penyebab masalah uraka akan

diber ikan usulan perbaikan untuk mL'ningkatkan clekt iv i tas peralatan.

4.2.5 Kesimpulan dan Saran

Memberikan kcsirrpulan dan saran atas hasi l  pernbahasan yang di lakukan.

Kesimpulan adalah memberikan hasi l  secara singkat bcrupa pernyataan atau

angka-angka sebagai hasil penelitian dalam pembahasan. Sedangkan saran

dibuat bcrdasarkan pengalaman dan pemikiran yang ditu.iukan kepada pcncliti

la in dalam bidang yang se.!enis untuk mengembangkan penel i t ian dalam

bidang yang sama.
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Gambar 4.2 Diagram Al i r  Penel i t ian
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uAt] v
HASII-  DAN PEMBAHASAN

5.1 Proses Produksi

Proses peneolahan susu bubuk secara umum melalui  dLra tahap. vai tu :

5.1.1 Tahap pembuatan bubuk inti (core powder)

Tahap pembuatan bubLrk inri dilakukan beberapa tahap 1,aitu : proscs

pencampuran. penyaringan (klar i l ikasi) ,  pasteur isasi .  homogcnisasi .  evaporasi

dan pengcr ingan yang diuraikan scbagai bcr ikut :

a.  Pencampuralr  (( 'ompoun d i  ng.)

l )ada tahap ini  semua bahan baku yang terdir i  dar i  ln invak nabat i  MVo

(Mired l'agatuhle Oil). garam-garam mineral. lesithin. nnrxon dan air panas

bersuhLr 75" C. lc.iilfifu ditambahkan sebagai amulsilier sehingga

pencampurau lemak dan air  lebih baik.  Minyak nabat i  (MVO) dimasukkan ke

dalam l . 'ut  Dut '7 'unk (FDT) untuk dipanaskan. Dari  l r l ) l ' .  a i r  proses bersuhu

75'' C. la:;ithin dan ronoxyt ditcra scsuai lbrmula. kernudian dimasukkan ke

.iafur sirkulasi bahan dari rangki pcncampuran (('onprnrnding Tunk) ke HSM

(High Sptad lvlixar\. Pada I ISM bahan baku dimasukkan nelalui etlut'tor dan

disirkulasikan terus-menerus dari aductor ke tangki pelrcampuran sampui

semua bahan baku selesai dimasukkan dan homogen. KernLrdian bahan berupa

garam-garam mineral  dimasukkan langsung ke dalam tangki  pencampuran

dengan rvakru sirkulasi  + l5 mcnit  dengan suhu '15-65" ( '

b.Pcny ar ingan

[)roscs penyaringan bertujuan rncnghilangkan gclembung udara scrta

memisahkarl partikel kasar dan kotoran. Dalam proscs ini produk ditampung

dalam hulunta tunk. dari sini produk dialirkan ke bulunte lcrk kedua agar

aliran kc Traslcrrri:ar rJapat dikontrol
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Pasteurisasi

Pasteurisasi merupakan proscs yang dilakukan pada produk untuk

meminimal isasi  kemungkinan ter jadinya bahaya kcsehatan akibat dar i

keberadzran mikroorganismo patogen yang tcrdapat dalam susu dengan

menggunakan panas untuk meminimalkan terjadinya perubahan sifat kimia.

fisik dan organoleptik. Proses pasteurisasi terdiri dan tahapan regencrasi.

pemanasan. penahanan suhu pastcurisasi pada holding tubc dan lahap

pend inginan

Proses pasteurisasi susu pada pembuatan bubuk inti dilakukan dengan

mengecck kesesuaian suhu dan tekanan proses dengan prosedur standar

serta diukur silat fisik dan kimia oleh bagian QC (Qualitv (:ontrol),

sedangkan pemeriksaan biologis di lakukan untuk memast ikan keefekt i fan

proses mikrobiologis untuk membunuh mikroba patogen.

Homogenisasi

Proses ini bertujuan mcnghindari terpisahnya lemak dari produk dcngan

mencegah globula lemak yang semua tidak seragam (4-8p) menjadi

berukuran + Z lt. Homogcnizar yang digunakan pada Niro TFD 315

berjenis Tilo Stage Homogeni:c,r. Tekanan pertama scbesar 1500-1800 psi

dan tekanan kedua sebesar 5000 psi. tujuan penggunaan homogenizer dua

tahap untuk memperoleh globula lemak yang scragam tanpa merusak

produk.

Prinsip kerja honogeni:cr adalah mengalirkan susu melalui celah sempit

dcngan kccepatan tinggi dan tckanan besar, sehingga tcr.iadi tumbukan antar

gfobula lemak dengan penghalang yang terletak dalam homogenizer

sehingga globula-globula terscbut pecah. Kemudian susu masuk ke tingkat

kedua dan mengalami bcnturan (impact), sehingga globula lemak yang

bclum pccah ditingkat ini sampai globula lemak berukuran kecil dan

seragam. Selama proses. suhu susu akan naik l"C untuk setiap tekanan 350
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psia sehingga akan menaikkan suhu menjadi 5-6('C. suhu yang keluar dari

homogenizer bersuhu 50-60"C. Selanjutnya Jari futnutgenizar aliran dibagi

dua..jalur satu lewat plate coolcr dipakai bila campuran susu kental akan

disimpan sampai suhunya 14-S"t sedangkan jalur dua lewat plate cooler

dipakai  bi la campuran susu kcntal  langsung diproscs dis irnpan sementara

dalam Mixcd Storuge Tank (MS'l') yang dilengkapi agllalor sampai suhu

lo')c.
Tekanan yang tinggi pada alat homogcni:er mcn-iadikan suhu

cairan/liquid meningkat sehingga memicu oksidasi lemak dan menirnbulkan

bau tengik.  [ . ]ntuk meminimalkan ter jadinya oksidasi  di lakukan pendinginan

dengan Plute (tnler sampai sLrhu mencapai l0oC, kemudian ditampung di

Mixctl Storugc Tank (MSD dengan mempcrtahankan suhu penyimpanan

maksimal 200C selama l2 jam atau dibawah l50C selama 20 jam.

nrcrupakau hornogenisasi jalur dua.

e. Evaporasi

Setelah proses homogenisasi dilakukan proses evaporasi untuk

menguapkan sebagian air yang terkandung dalam produk sehingga total

sofid produk meningkat dari l(lo/o manjadi 
'fotal 

solid susu +45-50%o pada

suhu + 60-70"C dalam kondisi vakum. Jenis avd[,orotor yang digunakan

pada Nirtr l-FD 3l5 adalah .singlc .lulling .lilm aruporalor yang termasuk

.ienis kmg t bc aruporalor- livuporator jenis ini tcrsusun atas silinder dan

pipa penukar panas dengan medium steam. Komponen penting single /alling

./ilm evaporulor yaitu culandriu, distrihution dcrirc, separalor. prehealer,

tttnde nse r dan t hc rnocontpre.xtr.

Sebelum masuk culondria. produk mengalami peningkatan suhu dengan

menggunakan alat preheatcr, sehingga produk mcngalami penguapan sccara

clbklif. Calandria berf'ungsi untuk memindahkan panas secara /ulling.film

dengan cara susu dial i rkan secara per lahan dalam bentuk lapisan cairan t ip is

disekeliling pipa-pipa calandria. Untuk meratakan distribusi produk susu
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yang akan masuk ke cslandria digunakan alat distribution device. Dengan

meratanya distribusi tebal film di dalam pipa akan merata. Apabila aliran

tidak merata, akan timbul deposit padatan, penurunan laju perpindahan

panas yang akan menyumbat pipa. Dari distribution device produk dialirkan

ke dalam pipa-pipa calandria yang ditempatkan pada silinder (shell)

sesemikian rupa sehingga membentuk lapisan /iln, sehingga luas

permukaan akan meningkat dan penguapan lebih efisien.

Uap air yang terbentuk pada evaporasi harus dipisahkan dari produk

sehingga digunakan alat separstor, yaitu jenis sentrifugal. Uap air yang

terbentuk kemudian diubah menjadi bentuk cair (dikondensasi) oleh

kondensor. Perubahan dari fase gas ke fasa cair ini disenai penurunan

volume yang cukup besar, sehingga menyebabkan kekosongan ruang

(menjadi hampa). Disamping hal tersebut kondisi hampajuga dibuat dengan

menggunakan pompa vakum untuk menyerap air yang tidak terkondensasi

dalam kondensor. Dengan kondisi hampa air dapat diuapkan pada suhu 60-

700C dengan tekanan kurang dari I atm sehingga komponen-komponen zat

gizi yang tidak tahan panas tidak mengalami kerusakan.

Untuk menghasilkan energi uap bertekanan tinggi diperlukan alat

thermocompressor. Hasil steam bertekanan tinggi dilewatkan ke dalam

ejeclor yang terdiri dari dua nozzle yang tegak lurus satu sama lain. Gerakan

steam bertekanan tinggi melalui satu nozzle menarik uap bertekanan rendah

ke arah steam bertekanan tinggi. Pertukaran energi di ajeclor menghasilkan

sleam bcftekanan rendah yang dapat digunakan sebagai medium pemanas.

Produk yang telah dievaporasi selanjutnya disimpan ke dalam feed tank

sebagai penampung untuk persiapan pengeringan yang dilengkapi dengan

mixer. Peningkatan suhu awal produk hasil evaporasi dilakukan dengan

proses preheating, yang bertu.juan memanaskan produk sebelum di-spray di

dalam chamber, sehingga perbedaan suhu antara produk dengan udara di

ruang chamber tidak berbeda jauh. Dimana pada dasarnya panas di ruang
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chamber digunakan untuk produk penguapan bukan untuk menaikkan suhu

awal.  Pada pengering Niro TFD 315, preheat ing di lakukan dengan

menggunakan alat c o ns i s lq tor.

Pengeringan (Drying)

Proses pengeringan dilakukan di dalam spray dryer yang merupakan

kombinasi antara atomisasi, fl uidasisasi dan aglolnerasi.

Pada tahap atomisasi. liquid uurpan akan dibentuk menjadi droplet

sehingga luas permukaan semakin besar. Proses atomisasi diawali dengan

peningkatan tekanan liquid umpan sebelum dimasukkan ke dalam qtomizer.

Dengan tekanan yang tinggi. maka liquid umpan yang dilewatkan pada

alomizer akan terkabutkan atau berbentuk dropletdroplet susu dengan

ukuran distr ibusi  yang di inginkan.

Tahap selanjutnya yang penting pada proses pengeringan dengan sprc1,

dryer adalah tahap terjadinya kontak antara droplet yang dihasilkan oleh

nozzle dengan udara panas dalam chamber, Pada Niro TFD 315 suhu inlet

udara panas yang masuk ke chamhcr + 170- l72oC dan suhu outlet sebesar

89-90"C. Suplai udara panas dalam chanrber digunakan hot oir syslem pada

NIRO TFD 315 digunakan pemanas stcum tlun hurnar. Udara disaring

dengan HEPA tllter dan selanjutnya dengan menggunakan steam. Proses

pengcringan dalam pembuatan bubuk inti (core yn'cler) pada 'I'IiD 
315

dilakukan dengan mencrapkan sistem aliran udara panas dengan rotasi

(cocurrenl oir rololion) antara udara panas yang masuk dengan liquid

umpan berupa susu kental, dengan aliran keduanya searah. Dengan

pengeringan sistem ini di dalam ruang chumber dihasilkan bubuk inti yang

terikut udara panas, yaitu memiliki efisiensi tinggi, biaya operasi rendah,

mudah pemeliharaannya dan mudah dibersihkan. Sebagian bubuk inti yang

telah terpisahkan dengan menggunakan siklon akan mcnggumpal di bagian

dasar alat ini dan selanjutnya dikembalikan ke tlryer untuk proses
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pengaglomerasian. Pada Niro TFD 315 mempunyai dua siklon untuk

pemisah bubuk inti tersebut

Penggunaan vibro pada Niro TFD 315 selain bertujuan untuk

pengeringan tahap kedua, juga dimaksudkan untuk mengurangi beban spray

dryer, mengwangi terjadinya penggumpalan pada susu bubuk yang keluar

dari chamber. Konstruksi vibro didesain khusus dilengkapi dengan plote

berlubang agar distribusi suhu dalam vibro dapat berjalan dengan baik.

Piate pendistribusi udara terdiri dari dua bagian yaitu .fixed dan vibrating

bed. Keduanya penting untuk menghasilkan pengeringan yang efisien. Pada

plate dibuat lubang-lubang dengan kemiringan tertentu sehingga dapat

mengontrol arah aliran susu bubuk dalam vibro. Suhu dalam vibro dibuat

dengan kombinasi 950C,950C dan 280C. Dengan demikian, selain untuk

pengeringan dan menghindarkan terjadinya penggumplana pada susu bubuk,

suhu yang semakin menurun tersebut juga berfungsi mendinginkan susu

bubuk yang keluar dari vibro. Pada Niro TFD 315 menerapkan tingkat

pengeringan dengan vibrating.fluid bed dimana pengeringan ini dilakukan

jika suhu di dalam chamber relatif rendah dan mempunyai kadar air yang

masih tinggi.

Bubuk inti yang keluar dari vibro dengan kadar air 2-3'; disaring dengan

sfier. Bubuk inti yang masih menggumpal dan tidak lolos saringan akan

ditampung zak-zak plastik untuk di rework, sedangkan yang lolos saringan

akan ditransfer ke silo-silo penampung dengan menggunakan sistem DPT

(Dense Phase Transfer) bubuk inti yang di rework tersebut dimasukkan ke

dalam HSM (High Speed Mixer) untuk dicampur dengan bahan baku lain.

5.2.2 Proses Pencampuran (Blending)

Pencampuran (blending) dilakukan dengan alat berupa Blender. Blender ini

berbentuk ribbon yang akan berputar pada sumbunya sampai seluruh bahan

sudah tercamour merata.
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Ribbon blender menggunakan prinsip rotasi berlawanan karena bahan-bahan

yang dicampur berupa granula. Alat ini terdiri dari silinder horizontal yang

didalamnya dilengkapi dengan ulir (screws) berputar, sehingga bubuk inti

dengan bahan-bahan lain akan tercampur dan bergerak bolak-balik dari satu sisi

ke sisi lainnya sampai campuran homogen.

Pencampuran yang dilakukan pada bahan-bahan kering yaitu berupa bubuk

inti, gula, susu skim, WPC (Whey Protein Concentale), FCMP (Full Cream

Milk Powder), premix mineral, premix vitamin, premix flavor, dan raftilose.

Gula pasir yang digunakan dalam proses ini terlebih dahulu dilakukan

penggilingan untuk memperkecil ukuran agar dapat tercampur baik dengan

bahan-bahan lain. Gula pasir kasar dimasukkan ke dalam dumping, kemudian

difewatkan pada magnetic separalor untuk menghilangkan cemaran-cemaran

berupa logam. Kemudian dihaluskan dengan sugar miller untuk memperkecil

ukuran butiran gula menjadi bentuk serbuk, selanjutnya ditampung dalam silo

penampung gula.

Bahan lain yang dicampurkan pada tiap merk susu berbeda-beda. Waktu

pencampuran dibutuhkan +15- 25 menit. Bahan-bahan yang telah dicampur

kemudian dimasukkan dalam Silo, kemudian susu dikemas menggunakan

plastik besar dan dimasukkan ke dalam kemasan sekunder berupa bin-bin dari

kayu untuk dikirmkan ke Sari Husada Unit II, di Kemudo Klaten. Untuk lebih

memperjelas proses produksi susu bubuk (milk powder) disajikan pada Gambar

5. l, sedangkan untuk rangkaian alat pada line spray drier balk line spray drier

N 3l 5 maupun line spray Drier N 500 dapat dilihat pada Gambar 5.2 dan untuk

fungsi mesin dan peralatan pada kedua line spray drier dapat dilihat pada

Lamoiran 3.
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Pendinginan I  (T:  l -2oLl)

Penyimpanan susr.r  scgar (SILO I  :  
' f  

max: |  8 ' '  C)

l ' a s reu r i sas i  | ( | l 7  - l 2 l 'C :  4  de t i k )

Penyimpanan susu pastcur isasi  (SILO l l  ;  l 'max-18" ( ' )

Iivaporasi
(Doubta El/bt't : I - 60-700C; Il = 50-60r)C)

Penyimpanan Susu Kental  l l  (TSK' l  max-2O"C)

['emanasan ('l :900C')

Pencampuran
(CT  dan  HSM l5 -20  men i t )

Fi l t rasi  I  (200 mesh)
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Pasteur isasi  I I  (780-800 C: I5 det ik)

Homogenisasi
( l :  1500 psi  ;  I I= 500 psi)

Pendinginan lll (T=8-goc)

I
Evaporasi Il (single elfect: T:50-60'C)

I
I  Pemanasan Awal I

I Filtrasi II (200 mesh) |

Bubuk Susu kasar

Bubuk Susu Kadar Air 2-3o/o------I----*

@
I

Bubuk Susu halus

Pernompaan (HPP :260 Bar)

Penger ingan  vakum l l ( f -  l 70oC)

Gambar 5.1 Proses Produksi Susu Bubuk (Milk Pou,der\
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Bttlurtca 7'unk Il

l ' lutc (\xiL,r ll l

,\lixad ,\ktrugc Tunk ( lll,\Tl

Etuporutrsr 1Single Effi< t1

P re- I Itatcr I I

Duplar f-ilrer ll

High Pressttrc Pumf (ltPP)

'l 
ull h-rutm l)rier (7'l"D)

Susu Bubuk

Gambar 5.2 Rangkaian Alat Pada Line Spra Drier
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5.2 Pengukuran Nilai OEE (Overall Equipment Elfectiveness)

Dalam analisis efektivitas, dilakukan pengukuran terhadap nilai OEE (Overatt

Equipment ElJbctiveness). Pengukuran nilai OEE dilakukan terhadap Line Spray

Drier yang terdapat pada PT. Sari Husada Unit I yaitu Line Spray Drrer N 3 15 dan

Line Spray Drier N 500. Alasan pemilihan line ini adalah karena dibandingkan

dengan dengan lini produksi yang lain, Line Spray Drier merupakan line yang cukup

kritis dan vital karena proses produksi susu bubuk yang utama terletak pada dua lini

tersebut dan juga karena ketersediaan data yang mendukung untuk melakukan

penelitian ini.

Line Spray Drier merupakan line dimana susu segar cair diproses bersama

bahan-bahan tambahan lain menjadi susu bubuk yang siap diblending untuk berbagai

macam merk susu bubuk dengan spesifikasi dan komposisi yang berbeda-beda. Line

Spray Drier baik N 315 maupun N 500 terdiri dari berbagai macam mesin seperti

yang telah dijelaskan dalam proses produksi di atas, detail mesin dan peralatan yang

terdapat pada kedua line drier tersebut dapat dilihat pada Lampiran I dan Lampiran

2 .

Proses produksi susu merupakan proses produksi continous batch dimana saling

terkait antara mesin produksi yang satu dengan yang lain terutama pada proses

pengeringan (cbying), sehingga untuk penghitungan OEE tidak dilakukan pada setiap

mesin-mesin produksi yang ada pada line tersebut, tetapi penghitungan dilakukan

secara kesefuruhan sebagai satu kesatuan satu line drier.

Pengukuran OEE (Overall Equipment Elfectiveness) didasarkan pada pengukuran

tiga komponen utama, yaitu (l) availability rate, (2) performance rate, dan (3)

quality rate. Untuk mendapatkan nilai OEE, maka ketiga komponen pengukuran nilai

OEE tersebut harus diketahui terlebih dahulu. vaitu :

5.2.1 Availahility rate

Availability rate atax availability ratio merupakan suatu rasio yang

menggambarkan pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin

atau peralatan. Nakajima (1988) menyatakan bahwa availability merupakan
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ratio dari opcrulion /lrr.,. dengan Incngeliminasi dttrntintc peralatan. terhadap

louclirtg tinta. Seperti Persarnaan 2.l.

Alur peneukuran uvttiluhilit.t rutitt adalah membagi antara t'pL'rdtint! timL'

dengan ltrutling linte. f)ata opcrutin!: lirrr ini didapatkan dari data di pcrusahaan

dimana merupakan pengurangan antara totul .sthaduled tinrc (louding tinra)

dcngan dov nt inc <Ltvnlinta yang ada yailu : plunned tloy tttirtrt dun rrnJtlunnal

Analisis tcrhadap besarnya nilai uvuilubilitv r..,/e secara kcscluruhan

bcrkaitan dengan macam-nlacatir d()r'ntimc yang mempengaruhi besarnva

opcruting /lng. Berikut adalah ntacarn-macatn drx'ntinte vang d iklasili kasikan

Inenurut  kcbi jakan perusal taan.  va i tu  :

u I'lunnad downtinrc

I'lanncd dovtine di pcrusahaan mcliputi r/rllrti nte-tlot ntimc berikut ini:

l. ,\turl-up.ishtrl tlottn shifi chturgt,

Mcrupakan rugi-rugi (thrvnlimal ketika terjadi .\tart Ltp mesin pada a',!al

produksi. ataupun rc,/ rqr pada pergantian shift.

2. ('hunge-ovcr

Merupakan doy'ntinc pada proscs produksi dirnana terjadi pcrgantian

produk yang akan d iproduksi .  Seper t i  d iketahui  P l - .  Sar i  t lusada

mcmproduksi  berbagai  macam me'rk  susu dengan kornposis i  yang

berbeda-beda. Misalnya pada lit t hlending diadakan pcrubahan

kornposis i  dar i  bahan-bahal r  ranr  d icampurkan sehingga memer lukan

penlesuaian mesin ter l t :b  ih  dahLl lL l .

3 ('leun ing

Proses pembersihan (('leuningl di perusahaan dibedakan meniadi dua

.icnis yaitu ncl tltunirtg dan clr.t' cleuning. Wet tlcaning dilakukan

dengan menggunakan a i r  panas dan larutan pembcrs ih.  d igunakan untuk

pemtrersihan alal-alat/saluran tcrtcntu baik jalur mixcr maupun c/rlt,r.

dengan sistem (lP (('launing ln Pluce\. sedangkan pembcrsihan .jalur
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produksi secara keselurulran digunakan sistenr 
'[ 

W(' (Totul ll 'et

('leuning).

J .llainlt nuncc

Kegiatan muintanunLc yang ada d i  l '1  .  Sar i  I lLrsada d ihcdakan nrcniadi  5

1 ' a i t u :

Lt) ( )rrcL'lit'c l,luitltcndn(!

Kcgiatan perawatan yang diterapkan untuk nrcmperbaiki mesin yang

belhcnt i  untuk rnencapai  kondis i  ures in 1 'ang d i ing inkan.  Kcgiatan

korcktif yang dilakukan seperti reparasi atau pcnyctelan

(udju\lntcttl\.

b)  Inspcksi

Yai tu kegiatan nuin l (nuncc lang d i lakukan untuk memcr iksa

lungsi - t i rngs i  dar i  rnc: in- rnesin lenentu.  in terval  pe laksanaan

biasany 'a d i lakukan scbulan sekal i .

c)  l -ubr ikas i

Lubr ikas i  a tau pelumasan terhadap mesin-nrcs in produksi  d i lakukan

dcngan in terval  sebulan sekal i  dengan larna *aktu pelumasan

( luhr i tu l ion l  sc lama 1 l . iam.

dt Ra huilcl

llcbiil/r/ merupakan suatu kegaitatt artrlnlcrtunta ditn:tna mcsrn di

lakukan nruintcnonca dengan .jalan diambil dari tcmpatnvl dan

kcrnudian d i lakukan scrangkaian per lakuan untuk Incmbuat  kcadaan

mcsin men jad i  scper t i  semula.

i ( )rhcr

Merupakan dotrnt inte terencar')a \l ' lunncd Downlime\ yang disebabkan

oleh hal -hal  sc la in vans tc lah d isebutkan d i  a tas.

b. I inplannad dou'nlimt

( lnplunnatl tkrtrntlnrc di perusahaan meliputi kcgiatan-kegiatan :
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)

3

I

1. Brauk&n n

y aitu lol'nlime yang tcriadi dirnana terjadi kcrusakan sccara tiba-tiba

seh ingga menyebabkan tcrhcnt inva mesin.

Luck o/ ,\purc parls

Y ailu dtnvntinte yang terjadi karena menunggu kelersediaan ,V)arc purt.

Lutk of Gutl Muteriul

Y air:. dox,ntime yang tcriadi karena mcnunggu tersedianya material

untuk proscs produksi .

lllirun' ,slopltugcs

Merupakan pemberhenlian scsaat pada rncsin dan tidak lcbih dari 5

menit .

5 ( )th?r

Merupakan dovnlinta tidak terencana (Iinplunncd Dovnlintc\ selain

yang tc lah discbutkan di  atas.

5.2.1.1 Line Spray Drier N 315

Itenghitungan nilai auiluhilitt' zllio berdasarkan data y'ang telah

didapatkan dari departemen produksi dari dutu basc SAP, Pcrhitungan

nilai uruiluhilih r'.//e secara lcngkap dapat dilihat pada Lampiran 5 .

(iratlk hasil perhitungan uvuilahility ruta Lahun 2005 dapat dilihat

pada ( iarnbar 5. i  d i  bawah inr :
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Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005
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Cambar 5.3 Orafik AvuilabiliN llute l.ine Spruv Drier N 3 I 5 Tahun 2005

Dari Gambar grafik di atas dapat dianalisa bahwa pencapaian

avuiluhilily rute pad,a tahun 2005 masih rendah vaitu hanya mempunvai

raLa-rata 60,25%o. Pada Bulan Januari sampai Maret nilai uvuilabilily rate

mernpunyai kecenderungan naik.  sedangkan pada Bulan Apri l  sampai

dengan Agustus ccnderung stabil pada kisaran 600% hingga 67%t.

tlntuk hasil perhitungan avuiluhilitv rutc pada tahun 2006 dapat dilihat

pada Camhar 5.4 di  hauah ini  :
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Cambar 5.4 Gralik Availahility Rate Linc Spra1, Drier N 3 | 5 Tahun 2006

Dengan melihat hasil pengukuran ot,uilability yang diplotkan dalam

bentuk gralrk. diketahui bahwa nilai rata-rata nilai avuiluhility untok line

spray drier N 3 | 5 selama tahun 2006 adalah 0,501 (50. I %). Pada bulan

Fobruar i  dan Bulan Novernber t idak di lakukan penghitungan ni la i

availability rate karcna pada bulan-bulan tersebut sedang dilakukan

kegiatan proyek terhadap /fue tersebut sehingga mcsin-rnesin pada linc

tersebut t  idak d ioperasikan.

Pencapain nilai uvuiluhilit.v rata pada line sprol- r/rlcr N 3 | 5 selama

tahun 20()6 dengan rata-rata 50.1%. Nilai avuiluhility rale dari Bulan

Januari sampai Desember cenderung menurun dengan pencapaian

tertinggi pada bulan Januari yaitu 73.4o/o dan untuk bulan-bulan

sefanjutnya sampai dengan IJulan Desember 2006 pencapaian uvuiluhilitv

cenderung tluaktuatif pada range antara 500% dan 30To. Sedangkan

pencapaian OEE. pada tahun 2007 (6 Bulan Pertama) dapat dilihat pada

Cambar 5.5 di  bawah ini .
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Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

Bu lan

Ciambar 5.5 Grat-ik/lwitabiliiv Rata Line Sprq; Drlel N 315 
'l 

ahun 2007

Pencapaian uvuilabiliv rute pada 6 bulan pertama tahun 2007 rala-rata

sebesar 64,34% dan ccnderung stabil pada nilai tersebut. Jadi bila

dibandingkan dengan pencapaian avuilahiliv rate parla tahun sebelumnya

mengalami pen ingkatan sebesar 14.24%.

5.2.1.2 Line Spray Dnrer N 500

Pcncapaian uvuilubility rata untuk linc spruy dner N 500 selama tahun

2005 setelah dilakukan perhitungan seperti dapat dilihat pada lampiran 6

kemudian diplotkan dalam Gambar 5.6 di  bawah ini .
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Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2005
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( iarnbar 5.6 Oral lk. tyui luhi l i t t ,  Ruta Linc,\pra'Dr ier N 5(X) ' l 'ahun 2005

I)encapaian ut'uiluhilit.t ralt, selama tahun 2(X)5 rata-rata sebesar

60.70%. Selalna l lu lan . lanuari  Sampai dengan I)csenrhcr t idak

menunjukkan poningkatan yang signi f ikan yai tu rnasih berkisar antara 50-

707o. namun pada bulan l)esembcr Lcrjadi penurunan nilai uyuiluhilitv ratc

yang cukup signi l ikan yai tu scbesar 44.83o%.

Lintuk line .sprut' driar N 500 pada tahun 2006 nilai uyuifuhilih'ticlak

.iauh berbeda dcngan /lnc ,iprur dricr N 3J5 dcngan rata-rata pencapaian

uyu i l a h i l i tt /'..//c sebesar 5.I..lly'o. [)en gan pencapaian u v i l u h i l i t.t' tcrt i n ggi

pada Bulan Januari  yai tu sebesar 62.6%o dan untuk bulan-bulan

sclanjutnya mengalarni  pcnurunan. Dengan kcadaan tersebut

menggambarkan bahwa pcmanl'aalan waktu yang tersedia untuk kegiatan

operasi mesin dan peralatan sangat kccil karena waktu yang tersodia

berkurang dengan adanya rkty,nt inra-tlox,ntlnc yang ada.
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Cambar 5.7 Gratik lvuilahility- Rate Line Spru.t, Drier N 500 Tahun 2006

Untuk pencapaian at'uilubiliD' rale selama 6 Bulan pertama tahun

2007 dapat di l ihat pada Gambar 5.8 di  bawah ini

Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

Januan Februari Maret Apri l  Me1 Junl

Bulan

Gambar 5.8 Grafik Avuilahility Rute Line Spray Drier N 500 Tahun 2007
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Selama 6 bulan pertama tahun 2007 nilai avuilubility rate Line Spruj'

Drlcr N 500 rata-rata sebesar 60.52%. Pcncapaian n,uiluhili0t rute fahun

2007 rrengalami peningkatan bi la dibandingkan dengan tahun 2006.

Sccara umum pencapaian uvuilahilitv rate untuk kedua Line Spruy Drier

selama tahun 2005, 2006 dan 2007 masih jauh apabila dibandingkan dengan

stand,ar Wrltl ('lass OEE yaitu nilai uvailahity ralc sebcsar 90% atau lebih.

5.2.2 Performance Role

Perlbrmonce , a/? merupakan suatu rdlio yang menggambarkan kemampuan

dari peralatan dalam menghasilkan produk/barang. Parformance rute per

equipmenl dihitung dengan cara mengalikan operuting speetl rute dan nel

operaling rsla. Operoting spcctl rala diperoleh dengan cara membandingkan

ideul q,cle line cJengan ucluul cytle lime. ldeul cycle lime tergantung dengan

kapasitas desain. Actuul cycle time diperolch dengan cara membandingkan nilai

operaling 1inrc dcngan produksi aktual. Dalam perhitungan nilai perlttrmunce

rale diperoleh dengan membandingkan antara real output dengan operuling time

kemudian hasilnya dibandingkan dengan ideul c),clc time yang tclah diketahui.

Perlbrmance ratk) merupakan suatu rasio ),ang menggambarkan

kemampuan dari peralatan dalam menghasilkan barang. Operuting speed rate

peralatan mengacu kepada perbedaan antara kecepatan ideal (berdasarkan

desain peralatan) dan kecepatan operasi aktual. Ncl operoting r.//c mengukur

pemeliharaan dari suatu kecepatan selama periode tertentu. Dengan kata lain, ia

mengukur apakah suatu operasi tetap stabil dalam periode selama peralalan

beroperasi pada keccpatan rendah.

5.2.2.7 Line Spra.y Drler N 315

Pencapaian perfbrmance rate untuk Line Spray Drler N 315 selama

tahun 2005 dapat dilihat pada tampilan gambar di bawah ini.
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Gambar 5.9 Grallk Per/brmancc Reta Linc Spra1, Drler N 315 Tahun 2005

Selama tahun 2005 pencapaian perfbrmunca rate Line Spray Drier N

315 ccndcrung stabi l  pada kisaran 71.08%. Pencapaian terendah ter jadi

pada bulan November yaitu sebesar 51,96%. Namun pada Bulan

Desembcr pencapaian perlbrmunce rutc cJapat ditingkatkan lagi schingga

mencapai 77 ,56%o.

Pcncapaian perlormance rute untuk tahun 2006 dapat dilihat pada

Gambar 5.  l0 di  bawah ini .
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Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2006
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Gambar 5.l0 Grallk l'arJbrnunce Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2006

Seperti dapat dilihat pada gambar di atas pencapaian per/brmanca ruta

unluk line sprat' clrier N 315 selama tahun 2006 rata-rata sebesar 84.2602.

Pencapaian pcrfbrmancc ralc cenderung naik dari bulan ke bulan dari

Bulan Januari. Maret dan April nilai perlormanLe rote berkisar pada range

79%. Kemudian pada Bulan Mei sampai dengan Juli naik menjadi rata-

rata sebesar 85,84%. Pada tsulan Agustus dan September nilai

perfbrmance rate naik menjadi rata-rata sebesar 96.22%. Namun pada

akhir tahun nilai pcrrtrmante rate mcngalami penurunan hingga yang

terendah yaitu pada Bulan Desember pencapaian performunce rute hanya

sebesar 68,54%0.

Pencapaian perJbrmance rute pada 6 bulan pertama tahun 2007

diplotkan dalam grafik scperti terlihat pada gambar grafik di bawah ini.
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Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2007

Bulan

Gambar 5. I 1 Grallk Pelbrmuncc Rote Linc Spruv Drict' l.l 315 Tahun 2007

Setefah diplotkan dalam grafik terlihatbahwa perlbrmance rote pada 6

bulan pertama tahun 2007 untuk Line Spray Drier N 315 yai tu sampai

dengan bulan Juni diketahui bahwa nilai performance ruta terus

tnenunjukkan pcningkatan. Rata-rata pencapaian pcrforntance ralc sudah

cukup baik yaitu sebesar 92,43%.

5.2.2.2 Line Spra.l Dn'er N 500

Pencapaian performonce rate untuk line spruy r/rlcr N 500 tahun

2005 secara umum rata-rata scbcsar 72.03%. Pada Bulan .lanuari sampai

dengan Juli pencapaian performunce rdls cenderung stabil pada kisaran

8 f% sampai dengan 87%. I'encapaian perfbrmunce rute dapat dilihat pada

Gambar 5.12
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(iambar 5.l2 Oratik Par/irmunta Rutc Linc Spral,Drler N 500 I'ahun 2005

Nilai pcrformuntc rutc untuk linc :spra' r/rier N 500 tahun 2006 dapat

di l ihat pada tampi lan graf ik pada Cambar 5.  l3 di  bawah inr.

Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2006
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(iambar -5. | 3 Oratlk Pelbrmuncc Rulc l,inc Sprav Drier N 500 
'fahun 

2006

Rata-rata pencapaian pcrfirntunct rute line sprqt al7'1sy N 500 selama

tahun 2(X)6 meskipun 1 l  uktuat i l '  nam un pencapaian sudah cukup baik  ya i tu
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sebesar 96.24%o.bahkan pada Bulan September line sprul' r/rler N 500

mcnunjukkan perfbrmasi terbaik yaitu sebcsar 1007o.

Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2007
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Garnbar 5. l4 (irat1k Pafirnune Rata Line Spruy Drlcr N 500'l'ahun 2007

Seperri terlihat pada tampilan grafik di atas. pencapaian parforrnancc

rule lina spra, clrier N 500 mempunyai kcccnderungan terus meningkat

dengan rata-rata sebesar 92,43o%.

Rata-rata pencapaian perfbrmdnce rule untuk /ird spruy drier N 500 pada

tahun 2005 dan 2007 belum memenuhi standart y,orld clus.s OF.E untuk

perfbrmunce rzlc sebesar yaitu sebesar 9570. namun pencapaian perfitrnanca

ruta tahun 2006 sudah meme nuh i *orld cluss O|.l., yaitu 96.24yo.

5.2.3 Quality Rate

Perhitungan quality rate menggunakan persamaan 3.7 . Qualitv rale

menggambarkan kemanrpuan mesin atau peralatan dalam menghasilkan produk

yang sesuai dengan standart yang telah ditetapkan. I)ata yang digunakan untuk

pengukuran tltrulitv rute adalah jumlah yang diproduksi (reul outpul) dan

jumlah produk cacat (rejecled oulputl dan production /osscs yang ada. Alur

pengukurannya adalah mengurangkan jumlah yang diproduksi dengan jumlah

produk cacat (rejected oulput) sefta produclion /O.sses yang ada kemudian
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membandingkan dengan jumlah yang diproduksi. Perhitungan secara lengkap

dapat dilihat pada Lampiran 9

5.2.3.1 Line Spray Dzer N 315

Setelah dilakukan perhitungan quality ruta untuk tahun 2005

kemudian diplotkan dalam bentuk grafik seperti terlihat pada gambar di

barvah in i.

Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005
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Cambar 5.l5 Gratlk Quality Rute Line Spruy Drter N 3l5 Tahun 2005

Pencapaian quality rate linc ,spray r/rrer N 315 Tahun 2005 secara

rata-rata yaitu sebesar 98.53% dari llulan Januari sampai dengan Oktober

cenderung stabil. Pencapaian terendah terjadi pada Bulan November yaitu

sebesar [i9.44o%.
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Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 315
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Gambar 5.16 Grafik Quality Rate Line Spray Dner N 3 l5 Tahun 2006

Setefah diplotkan dalam grafik capaian quality rate untuk Line Spray

Drrer N 315 terlihat bahwa selama tahun 2006 memiliki :ata-tdta yang

sudah baik yaitu 99,09% hanya pada Bulan April terjadi penurunan

quality rate yang sangat drastis yaitu hanya mencapai 93%o, sedangkan

pada bulan berikutnya sampai dengan Bulan Desember 2006 pencapaian

quolity rste cenderung stabil pada kisaran 99Vio. Dengan pencapaian

quality rate yang baik ini berarti mesin telah mampu menghasilkan

barangiproduk dengan kualitas baik meskipun belum dapat mencapai

standart world class OEE yaitu sebesar 99,9%. Sehingga perlu

ditingkatkan lagi kualitasnya dan sedapat mungkin production loss dapat

diminimalisir.

Untuk pencapaian quality rate line sproy drier N 315 tahun 2007

setelah diplotkan dalam grafik terlihat bahwa selama 6 bulan pertama

tahun 2007 menunjukkan nilai yang baik yaitu sebesar 99,607o
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Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 3'15 Tahun 2007
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5.2.3.2 Line Spral' Driar N 5(10

lf asil perhitungan tluulil.t /?t(, untuk lina spra r/r'icl N 500 selama

tahun 2006 dapat di l ihat pada tampi lan graf ik di  barvah inr.

Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2005
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Dari  tampi lan gral ik di  atas ter l ihat hahwa pada Bulan Januari  sampai

dengan Mei pencapaian quality rute ccnderung stabil. I)enurunan yang

signi f ikan ter jadi  pada Bulan JLrni  yai tu sebesar 94, l lVo. Hal in i  ter jadi

karena pada bulan tersebut produk yang d\ rejett cukup besar yaitu 37,6

ton atau sekitar 5.7 o%. Namun secara umum pencapaian qualitv rata

selama tahun 2006 sudah baik vaitu sebesar 98.7404.

Grafik Quality Line Spray Drier N 500 Tahun 2006
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Gambar 5.l9 Gratlk Quulitl' Rute Linc Spra'Dricr N 500 Tahun 2006

Pencapaian quali[, rule untuk lrre Spruy Driar N 500 memiliki rata-

rata yang baik selama tahun 2006 yaitu 99,'72Vo. Pada Bulan Januari

sampai dengan .luni capaian qualitl, rute cenderurrg menurun. hal ini

dikarcnakan pada bulan-bulan lesebut productirln kxses cenderung besar

Ietapi reiacled oulput tidak ada (nol) sehingga tidak berpengaruh banyak

terhadap nilai quulity rale. Sedangkan pada bulan Juli sampai dengan

Desember pencapaian quolity ratL, terus meningkat.
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Cambar 5.20 Grafik Quulitv Rute Linc fitruv Drlcr N 500 I'ahun 2007

Dari tampilan gambar di atas vaitu pencapaian quulity rute line.spruv

rlrler N 500 sclama 6 bulan pertama tahun 2007 pada a$,al tahun belum

stabif namun pada bulan Maret sampai dengan Juni capaian quulily rute

semakin Ineninqkat dan mencapai kual i tas terbaik yai tu pada Mei dan Juni

yaitu sebesar 10070. Secara rata-rata pencapaian qualih, rule selama 6

Bulan pertama tahun 2007 yaitu sebesar 99.6070.

Secara umum pencapaian quulilv rulc selama tahun 2005. 2006 dan 6

bulan peftarra tahun 2007 rata-rata sebesar 99.48% bila dibandingkan dengan

stuntlarl v,orltl c'la,r,l OEE untuk pencapaian quality rate masih di bawah

patokan standart )'aitu 99.9%.

5.3 Analisis Pencapaian Nilai OEE (Overall Equipmenl Effectiveness)

Setelah diketahui ni la i  rnasing-masing ni la i  dar i  kct iga komponen penghitungan

OEE yaitu availabilily rale, puJbrntuncc ralc. dan quality rate, maka nilai OEE

dapat diketahui. PerhitLrngan OIIIJ menggunakan Persamaan 3...
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5.3.1 Pcncapaian OEE line spru.y'rlrier N 315

Pcncapaian Ot: t r  untuk Li t t t ,  . \1trur / ) r lcr  N - l  l5 scl i t tnu talrLtn 2(X)5 disa j ikan

pada tabcl  di  bawah ini .

I )ar i  hasi l  perhi tungan OEE selama tahun 2006 ter l ihat pencapaian OI; l r

rata-rata scbcsitr .11.,11%. Pcncapaian O[:E te rcndah tcrjadi pada Bulan

Novembcr vai tu hanla sebesar 25.319/u hal  in i  d isebabkan karcna uvai luhi l i t t '

rutc dan parfttrnkrnce rutc pada hulan tersebut juga sangat rcndah. Untuk lcbih

memper. je las pcrbandingan kct iga komposisi  pen_yusun Ol i l i  dapat di l ihat dar i

tampi lan gral ik di  bauah ini .  Apabi la dicermati  r raka ter l ihat dar i  hasi l

perhi tungan ni la i  OLE diantara kct iga komponen pcnlusun Olr l r  secara rata-

rata )ang rrcnlcbabkan rcndahnla pcncapaian ni la i  Ol l l l  yai tu ni la i  ut 'u i lubi l i tv

rutc yaitu hanya scbesar 60.25% dan nilai perfirmunt! rut vaitu rata-r tu

sebesar 7 I .0tl'2,.

' f 
abel 5. I f)crhitungan OI'.1:. Lint Sprul Driar N I l5 

'l 
ahLtn 2005

No l lu lan
Avoilabilitt, rate Performance rale ilt role oEFl

I
l
t

4
5
6
7
?t

9
t0
t l
t2

Januari
Fcbruar i
Maret
Apri l
Mei
Jun i
Ju l i
Agustus
Septembcr
Oktober
Nopcrnber
Desembcr

4.1.5.1%
59.46%
77.36%
67.65%
66.03%
66.t 601,
60.56%
6.+.50%

.15.5t%,
5'+.,+89i,
56.52%

'7 t .44%
64.J loh
60.09%
8l ,2001,
78 .2 t%
68.71%
76.189/o
ll I .l7olr

70.40(11,
51 .96%
7756%

99.55%
99.53%
99.34%
99.93o/o
99.[t6%
99.89%
99.88%
99.66Vo

97.32%
89.44.j

99.38%

I1 .68%
3 8.19'Zr
46. l \Yr
54.89%
5 | .51lj1
45.41%
46.0801,
52 .3  t%

3  t .  t 9%,
25.32'Yu
43.5701

Rata-rat:l 60,25'N, 71,08"4 911,53,'/o 42,11',v,,
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Gambar 5.2 | Cirafi k Pencapaian OF.F. Line Sproy DrierN 315 Tahun 2005

llasif perhitungan OEE, untuk line Spruy Drlcr N 315 selama tahun 2006

dapat dilihat pada tabel di bawah ini :
'Iabel 5.2 Perhitungan OEE Lina Spruy Dricr N 3l5 Tahun 2006

No Bulan
Availabilitv rate Perlbrmance rale Qualitv rate OEE

I
7
3
4
5
6
7
6
9

l0
l l
1Z

Januari
Februari
Maret
April
Mei
Juni
Ju l i
Agustus
September
Oktober
Nopember
Desember

7 3.44o/o

57.81%
35,65%
59.07%
3 r .38%
61,77%
52.88%
39.54%
53,79%

35,950/o

99,090/o

100,00%
99.00%
99,04%
99.77%
99,99Yo
99,98%
98"40Yo
88,65%

70,83%

99.89o/o

100,00%
93,59Vo
99.17%
99,50%
99,41Yo
99,92%
99.72%
99.73%

100.00%

72,70%

51 ,\4v',o
33.03%
58,02%
31.15o/o
61,40o/o
52,830/o
38.79o/o
47 ,56vo

25.46%
Rata-rata 50,13% 95,47V" 99.09,,/" 47,88"
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Grafik Pencapaian OEE Line Spary Drier N 315 Tahun 2006
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Jika diplotkan dalam bentuk grafik dapat dilihat sebagai berikut :

Gambar 5.22 Cirafik Pencapaian OLL. Linc Spray Drlcr N 315 Iahun2006

Nilai OEE dan ketiga rasio merupakan acuan yang diterapkan oleh

perusahaan sebagai kunci utama indikator pengukuran pertbrmansi dan meniadi

dasar dalam anal is is penel i t ian in i .  Pencapaian ni la i  OEE dan ket iga komponen

pengukuran OEF, dapat dilihat dari tampilan grafik di atas. Pada grafik terlihat

bahwa secara rata-rata yaitu scbesar 47.88% nilai pencapaian sangat jauh

dibandingkan dengan standarl Wrld ('lus: OE,E. Menurut Hansen (2001)

Slandar World (.'/ass OEU untuk proses dengan jenrs continuous halch yaitu >

85%n. Dengan menelaah lebih jauh terhadap ni la i  pencapaian dar i  t iap bulan dar i

jadwal produksi selama periode satu tahun (tahun 2006) maka permasalahan

utama pada Line Spruy Drrer N 315 yang menyebabkan rendahnya nilai

pcncapaian OEE dapat diketahur.
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Dari hasil pengukuran nilai OEE selama periode produksi tahun 2006

didapatkan hasil pada bulan-bulan tefientu OEE berada di barvah nilai 50%

bahkan pada Bulan Desember pcncapaian nilai OEE sangat rendah yaitu

25.:16%. Komposisi  ket iga rasio utama OEE dapat di l ihat pada Cambar 5.7.

Dari gambar tersebut terlihat dari ketiga rasio pengukuran nilai availuhili4'

menunjukkan nifai yang terendah daripada perfbrmunte ruta maupun quality

rale sehingga hal tersebut sangat berpengaruh terhadap nilai OEE yang dicapai

yang secara rata-rata vaitu hanya mencapai 47 .88%-

Pencapaian OEE untuk Line Spruy Drler N 315 selarna 6 bulan pertama

tahun 2007 yaitu rata-rata sebesar 53.257n. Secara umunr pencapaian OEE

untuk tahun 2007 menuniukkan peningkatan daripada pencapaian OEE tahun

2006. I'enyebab rendahnya pencapaian OEE masih disebabkan uvailability rate

vans rendah.

Tabel 5.3 Perhitungan OEE Line Sprav DrierN 315 Tahun 2007

No Bulan
Availability rate Performance rale Quality rate OEE

I
2
3
4
5
6

Januari
Februari
Maret
Apri l
Mei
Juni

55.23%
63,92To
65.83%
57.76%
75j7%
67,95%

74.38%
82.18%
87,99%
72.28%
86.15%
91J5%

99,63%
99.52%
99.680/o
99.14o/o
99,82%
99,83%

40.93%
52.650/o
57.74%
4 | .39Yo
64.82%
61.97%

Rata-rata 64,31Vo 82,49ll/o 99.60" 53,25.
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Gambar 5.23 Grafik Pencapaian OEb. Line Spruy DrierN 315 
'fahun 

2007

Secara umum dari perhitungan OEII untuk Line Spra, llricr N 315 selama

tiga tahun penghitungan yaitu dari tahun 2005. 2006 serta 2007 rata-rata sebesar

47,85%". Bila dibandingkan dengan standdrt world class OEE pencapaian Zinc

,\pruy Drier N 3l5 P1'. Sari Husada Unit I masih jauh di bawah target yaitu

sebesar 85,40%. Namun dari 3 tahun pengukuran nilai OEE menunjukkan

peningkatan pcncapaian OEE. Dari 3 komponen pen),usun OEE terlihat bahwa

untLtk ayailohility rale selama kurun waktu 3 tahun menunjukkan keadaan yang

tidak stabil pada tahun 2006 menunjukkan penurunan dari tahun 2005. tetapi

pada tahun 2007 dapat meningkat kembali. Semenrara itu untuk performunce

rute dari tahun 2005 ke tahun 2006 menunjukkan peningkatan semenlara itu

pada tahun 2007 menunjukkan sedikit penurunan nilai performance rate
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Pencapaian OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2OO5,2006,2007
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Cambar 5.24 Graf ik PencapaianOEE Line Spruy DricrN 3l5 ' lahun 2005,2006

dan 2007

5.3.2 Pencapaian OEE line spray drrer N 500

Perhitungan OEE untuk line spruy drrer N 500 selama tahun 2005 disajikan

pada tabel di bawah ini.

Tabel 5.'l Perhitungan OEE Line Spruy Drier N 500 Tahun 2005

No Bulan
Availabilitl

rale
Performance

rate
Quality

rorc OEE
I
2
3
r1

5
6
7
8

t0
I l
l 2

Januari
Februari
Maret
Apri l
Mei
Jun i
Jul i
Agustus
Scptcmber
Oktober
Nopember
Desember

63.48%
53,17%
64.94%
62.24%
73"62%
61.76%
66,87%
54.42%
55.76%
65,08%
44,830/o
59.20%

84,12%
84J2%
89,62%
87,93%
83.77%
81,42%
81,81%
93,90%
84.04%
77.66%
7 6.00o/n
8t.07%

99,80%
99.66%
99.69%
99,55%
99,87%
94,1t%
s9,92%
99,87%
96,480/o
97 .53o/o
9928%
99,12%

53.29o/o
44,680/o
58,02%
54,48%
61,59%
49.62%
51,69vo
5  I . 03%
45.21%
49,290/0
33,82%
47.57%

Rata-rata 60,7lvo E3.El% 98.7 40/o 50,28%
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Kemudian dari hasil perhitungan OEE selama tahun 2005

pada gambar grafik di bawah inr.

yaltu disaj ikan

Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2005
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Gambar 5.25 Grafik Pencapaian OEE Linc Spru.,- I)rier N 500 Tahun 2005

Seperti terlihat pada tampilan grafik di atas dapat dicermati bahwa selama

tahun 2005 line spru.v r,/rlcr N 500 beroperasi penuh selama l2 bulan.

Pencapaian OEE terendah terjadi pada Bulan November yaitu hanya mencapai

33,82%. rendahnya pencapaian OEE pada bulan ini dipengaruhi rendahnya

uvoilobility role dan perfbrmunce rrle, untuk quality rate sudah baik yaitu

sebesar 99.2870. Pencapaian tertinggi terjadi pada Bulan Maret yaitu sebesar

58,02%. Secara umum pencapaian OEE untuk tahun 2005 adalah 50,28% hal

ini tentunya masih.jauh dibandingkan dengan standurt u,orld cluss OEE yaitu

scbesar 85.4o%.

Hasil pcrhitungan OEE untuk Line Spray Drler N 315 selama tahun 2006

dapat dilihal pada label di bawah ini :
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Tabel 5.5 Perhitungan OF.F. Line Sprav DrrcrN 500 Tahun 2006

No Bulan
Availability rale Performance rate Qualily rate OEE

l
2
3
4
5
6
1
8
9

t 0
I I
12

Januari
F'ebruari
Maret
Apr i l
Mei
Juni
Ju l i
Agustus
September
Oktober
Nopember
Desember

62 .6 t%
57,19%
54,64%
6t .62%
52.5t%
48,430/o
61 .64Vo
59,50%
44,03%
44.940/o
34.50%
53,820/o

98.59%
99,00%
99,95%
96.99%
99,05%
97.97%
99.970/0
99.96Vo
97 ,7 60/0
96.46%
94,68%
9 | ,25lJ/0

99.69%
r00,00%
99.7 lo/o
99J0%

r00.00%
98.46%
99.80%
99.90%
99,960/o
99,94Yo
99,95yo

100,00%

61j3%
56,62%
54,45%
59.34Yio
52.01%
46.7lo/o
61 .49Yo
59.41%
43,03%
43.32%
32,650/o
49,11%

Rata-rata 52,95"4 97 ,630 99,72"h 51.,61.h

ika diplotkan dalam bentuk grafik sebagai berikut :

Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2006

120.00yo
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Gambar 5.26 Grafik Pencapaian OEE Line Sprult Drier N 500 Tahun 2006

Dari hasil perhitungan OEE dan kctiga perhitungan rasio pengukuran OEE

selama periode tahun 2006 pada Line Spruy Drier N 500 terlihat bahwa
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pencapaian Olill pada tiap bulan sclanra tahuu 2006 masih rendah rata-rata

hanya sebesar 51.64%. pencapzr ian in i  tcnturya rnasih sangat . lauh bi la

dibandingkan dengan standurt world cluss OllF, yaitu scbcsar > 85.4yu.

Pencapaian OEE terbaik pada [3ulan JanLrari dan terendah ter.jadi pada Bulan

November.

Rendahnya nilai OEE yang dicapai pacla Linc Shral' Drlcr N 500

disebabkan rendahnya nilai uvailahilitv ra1e. sehingga mcskipun pencapaian

kedua faktor yaitu perJorntunsi rute dan quality rate sudah baik tetap

berpengaruh terhadap rendahnya nilai OEE yang dicapai.

Sementara itu perhitungan OEE unluk Line Sprat, Drlcr selama 6 Bulan

pcrtama tahun 2007 dipedihatkan pada tabel di bawah ini.

Tabel 5.6 I'erhitungan Ol.E Linc Sproy Drler N 500 Tahun 2007

No

I
2
3
4
5
6

Bulan
Avuilabilit.v

rale
Performance

rale
Qualill-

rale OEE
Januari
Februar i
Maret
Apri l
Mei
Juni

s1.76%
60.52%
65.20%
59.55%
68.93%
57. t9%

86.48%
89.15%
89.49Yo
95.05%
99.35lJ/0

94.77%

99.96yo
99.87%
99.95%
99.98%

r00.00%
r00.00%

44.74%
54.07%
58.32%
56.59yo
68.48%
54.20%

Rata-rata 60.52"4 92.43" 99.96'% 56.07"

Pencapaian OEE selama 6 bulan pertama tahun 2007 seperti terlihat. secara

rata-rata hanya sebsar 56,07%. Pencapaian Oh,E terbaik terjadi pada Bulan N4ci

yaitu rncncapai 68,48%, pada bulan tersebut pencapaian quality rate sangat baik

yai tu mampu mencapai 100% schingga ni la i  OEE yang diperoleh dapat lebih

baik. demikian halnya dcngan pencapaian qualih, rate pada Bulan Juni.
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Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2007
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(iarnbar 5.27 (irafik Pencapaian ()EE Line Spruv Driar N 500 Tahun 2007

Secara umum dari perhitungan OLE untuk Line Spra.vDrrcr N 500 selama

tiga tahun pcnghitungan yaitu dari tahun 2005.2006 serla 2007 rata-rata sebesar

50.3 f %. Bif a dibandingkan d,engan ,stondurt ,'x;rld clu.s,; OEE, pencapaian lirc

Spray Drier N 500 di PT. Sari Husada lJnit I rnasih.jauh di bawah target yaitu

sebesar 85.4%. Namun dari 3 tahun pengukuran nilai OFitr menunjukkan

peningkatan pencapaian OEE. seperti terlihat pada Gambar 5.28. Scmentara itu

nilai avuiluhilil-v ralc sebagai salah satu komponen pcnyusun OEE

menunjukkan penurunan pada tahun 2006 namun dapat meningkat kembal i

pada tahun 2007. Untuk parlbrmanca rule linc spruv r/rier N 500 dari 3 tahun

pengukuran juga menunjukkan hal serupa dari tahun 2005 ke tahun 2006

pencapaian pcrfurmuncc rutc rncnunjukkan penurunan, namun pada tahun 2007

dapat meningkat kembali. Nilai tlualiT- rule selama 3 tahun menunjukkan

peningkatan dari tahun ke tahun.
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Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2005,2006,2007
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Gambar 5.28 Grafik Pcncapaian OEF, Linc Spruy Drler N 500 l'ahun 2005" 2006

dan 2007

5.4. Analisis E4aipmenl Losses

5.4. 1 P a reto A na l-ysi.s

Berdasarkan hasil analisis OEE, diketahui yang menyebabkan nilai OEE

rendah adalah nilai availubilitt'. Mcnurut Nakajima (1989) uvuilahility rote

diperoleh dari rasio antara operoting lime dengan louding time (schedule time).

kntling tima sendiri merupakah selisih anrara totul time dengan ull plunned

dottntime. Sedangkan operuting /irne merupakan selisih antara buding tima

dengan a// dou,nlimc dan ull stoptime. Sehingga dapat disimpulkan disini yang

menjadi penycbab rendahnya nilai availahility rale adalah tingginya downlime

yang terjadi 6aik plunned dotrntime maupun unplonned dot,time.
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Tabef 5.7 Perbandingan Anlara Planncd Dov,ntime dan llnplunned Downlime

Tahun Line
Planned downlime

0am)
Unplanned downlime

0am)
2005 Spruv Dricr ll' 3 |5 1567 ,7 6 906,08

Sprq' Drier ,\ 50() 2280,21 9 r4 .34
2006 Spray Drier N 315 r8s5.50 729,s0

Spruy Drier N 500 2661.28 1062.11
2007 SprayDrierN3l5 956,76 560,84

Sprav Drier N 500 1036.68 486.75
Total l0J5E,l9 4659,92
Persentase 64.97 0 31.03%

Berdasarkan Tabel 5.7 di atas yaitu perbandingan dou,ntime yang ada yaitu

plunned dov'nlima dan unplanned dou'ntima diantara kedua lina spray drier.

Terfihat dari tabel di atas bahwa planned downlime memiliki persentase yang

febih besar yaitu 68,970/o dari seluruh tlov'nt ine yang ada. sedangkan unplanned

downtime hanya sebesar 31.03%. Sehingga dapat disimpulkan disini bahwa

penyebab utama rendahnya nilai uvuilability rale adalah tingginya dov,ntime

yang terencana Qtlannad dovnlime).

Dengan melakukan analisis pareto terhadap seluruh /r.r.rse.r yang termasuk di

dalam plannad dov,ntime terseblur, maka akar permasalahan yang sesungguhnya

dapat di temukan dan diber ikan solusi  perbaikannya. Pada pcnel i t ian in i

dilakukan analisis pareto terhadap kegaitan plannecl clowntime seiama satu

tahun yaitu pada tahun 2005, 2006 dan 2007 untuk Zirc fprzrl Drlcr N 315

seperti disajikan dalam Tabcl 5,8 di bawah ini.
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Dari 
'fabel 

5.8 selanjutnya dibuat parelo chart untuk menunjukkan jenis

kegialan planned dov,nlinte yang potcnsial menyebabkan lamanya planned

doy,ntinte yang berakibat pada rendahnya nilai uvuilabilin'. Menurut Gasperz

(1998) diagram pareto dapat membantu melihat kecacalan mana lang sering

terjadi. Diagram pareto menggunakan prinsip pareto dengan aluran "80-20"

yang menyatakan bahwa 807o rnasalah datang dari 20o% sumber masalah.

dengan demrkian perhatian dapat dipusatkan pada sumber masalah yang sedikit

tapi vital yangjustru menyebabkan sebagian besar masalah.

Dari tampilan ?ueto churt pada gambar 5.27 terlihat bahwa dari 5 kegiatan

yang temasuk dalam plunned Lk)wntimc.vang menjadi proporsi terbesar yaitu

scbesar 68.84% disebabkan oleh kegiatan clauning.

Tabel 5.tl Plunned Downtimc Linc Spruv l)rler N 3 |5

No Planned downtime
Durasi
0am)

Pcrscntase
Downtime

("1')

Persentase
Kumulartf

(%)
('leu n iny 3015,23 68.84 68,84

,) ( 'hangt ()ver.t 847,98 t9.36 88.20
+ .\turt | 1t.Shut Dttrn Shilt ( httngt ) t )  4 ) 4.85 q3.05

l Mdintrn.tn& l 7  I  . 00 3,90 96.95
5 Ot har It lun ned Dov' nl i me 133,40 3.05 r00.00

Tolal 4380,02
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Diagram Pareto Pranned Downlime Line Spray Drier N 315
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Dorn/Shrfr

Change

Planned Downtime

Gambar 5.29 Pareto Churl Penyebab Tingginya Waktu Planned Do'vvntime

Line Spray Drler N 315

Untuk Line Spray Drier N 500 iuga menunjukkan hal yang sama dengan

Line Spray Drler N 3 l5 dimana proporsi terbesar yang menyebabkan tingginya

waktu planned downlime yaitu kegiatan cleaning sebesar 63,14o% dari seluruh

kegiatan yang termasuk dalam kegiatan planned dotrntime. Analisis pareto

dapat dilihat pada Tabel 5.5. Sedangkan tampilan pareto cha( dapat dilihat pada

Gambar 5.  10.

Tabef 5.9 Planned Downlime Line Sorav Drier N 500

No Planned downtime
Durasi
0am)

Persentase
Downlime

(%\

Persentase
Kumulalif

(%)

I ('1.'.tninN 3776.37 63.14 63,14
2 ('hunge Over:; 1465.82 24,5 | 87.65
l Start Up/Shut Down/Shift Change 365,47 6 ,1  I q3,76

4 Maintenunce ^  a 1 98,04

5 Other Planned Downtime r r 7.33 t , 96 100,00
Tolal 5980,66
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Diagram Pareto Planned Downtime Line Spray Drier N 500
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(iambar 5.30 Parct(\ ('horl Penyebab't'ingginya W aktu l'lanned Downlime

I'ina SPrut1)r'lcr N 500

5.4.2 Analisis Akar I'cnyebab Masalah (Cause ontl Elfect Anallsis)

l )ar i  hasi l  pcrhi tungan Ol- .Fl  sclarra I  tahun dikctahui bahwa yang

menyebabkan rendahnva nilai OEE adalah nilai uvuiluhilirt'. Nilai n'uiluhilirl'

yang rendah disebabkan tingginya clov'nlimc-dtnrntine yang ada. Sctelah

di lakukan anal is is dengan anal is is pareto didapatkan bahwa penyebab t ingginya

tlotvntinte adalah kcgiatan plunned tknvnlinte bcrupa kcgiatan cleuning'

Tingginya waktu tlcuning ini menyebabkan waktu yang tersedia untuk

melakukan kcgiatan operasi / proses produksi rncniadi bcrkurang schingga akan

berpengaruh tcrhadap output (hasil) y-ang diproduksi menjadi rendah. Dengan

rendahnya pencapaian uvuilahility rdla sccara. langsung akan berdampak pada

rendahnya pencapaian OIIE. meskipun pencapaian perlrtrnlunce ralc dan quulity

rutc pencapaian sudah ba ik.

tJntuk itu s!-belum memberikan usulan perbaikan terhadap proses yang ada

dan untuk membangkitkan ide- ide untuk solusi  masalah dan membantu dalam

penycl id ikan atau pencarian fakta lebih laniut  (Caspersz. 1998) dalam hal in i
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proses (leuning maka terlebih dahulu dilakukan analisa terhadap penycbab

tingginya waktu .'/?a,?i/?.rl terlradap dua lincsprat, th'rcr N I l5 dan N 500.

Anal isa pcnlcbab t ingginy,a v aktu clcaning di lakLrkan dengan mcmbuat

tttusa und affc'ct cliugrunt (('F.l)A( ) seperti dapat dilihar pada Gambar 5.29.

lraktor-faktor utama pcnyebab masalah ini terdiri dari 4 masalah utama. yaitu :

| ) Metode ('/s..rrrilg

('leuning nrcrupakan salah satu kegiatan prclartif nuinlenunta unluk

rnencegah tcriadinta breukdtnrn. ('ltuning atau pcrrbersihan peralatan )ang

digunakan untuk proses produksi  di  PT. Sar i  I lusada Unit  I  d i lakukan

dengan tiga ntetode yang potcnsial mcnycbabkan lvaktu c,/earfu.q rncniadi

lama yaitu '.'lbrul Wat (leuning ('l'\NC). ('leuning ln l,luce (ClP\. dan Torul

Dn ( ' leun ing l lDCl.

a) Totul k'at ('lcuning (TW(l
' I 'WC yai tu pelnbersihan tcrhadap seluruh alat  yang ada di  dalam pabrik

termasuk pipa-pipa penghubung antar alat .  dcngan mcnsirkulasikan air

panas dan larutan pembcrsih.  ' l  
WC dr lakukan dalam keadaan mesin

mati .  l )a lam mclakukan 1'W('  PT. Sar i  I  lusada tc lah menetapkan suatu

standarl vaitu :

|. Linc SJtruy l)rle,r N .l l5 dilakukan 'l W(' scte.lah proscs mL.ncapai

100-l  l0 hurt  h ( lot) .

2. Line Spru.r llrler N 500 dilakukan 1'\\'(' sctelah proses mcncapai 90

hurt  h (ht  ) .

Sekal i  mclakukan IW('  mcmerlukan lvaktu sclama 24 . iam. alokasi

\\aktu terscbut dipergunakan rrntuk tahapan kcgialan sebagai berikut :

l )  Persiapan 
' l  

WC. memcrlukan uakru 1 8. iarn

2) I )elaksanaan IWC alat  nrcrner lukan r . i 'aktu + 8 Jam

3) l)ersiapan pemanasan clan cek kesiapan alat mcmerlukan waktu 1 tl

Jarr
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Gambar 5.31 Diagram Sebab Akibat Tingginya Waktu Cleaning
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bl ('lcuning In Pluce (ClP\

( ' l l )  yai tu pelnbersihan yang di lakukan sccara parsial  untuk alat-alat

atau pipa pcnghubung di dalarn pabrik yang terpasang secara pcnnanen

dcngan rncnsirkulasikan air  panas dan Iarutan pernbersih.  ( ' l l )  pada

umumnva di lakukan set iap 4 hutc h sekal i  denqan uaktu 2-6 . larn.

tcrqantung. iL 'nis alatn\a.

I) i  I ' ' l  .  Sar i  Husada LJni t  I  larutan pembersih yang digunakan adalah

larutan coust ic soda (NaOll  1.0- 1.5%) dan larutan asam ni trat  ( l lNOl

0.t t -1.5%) scrta air  panas bcrsuhu 70-80(r C. Konscnlrasi  tersebut

dipcrofch mclalui triul dan antr yang menunjukkan hahwa dcngan

konscntrasi yang digunakan tcrssbut larutan asam dan hasa dapat

berpcran ganda sebagai pcrrbelsih maupun desinlektan. Meskipun

konscntrasi  larutan asam dan basa yang digunakan di  P' I  .  Sar i  l lusada

i ln i t  I  melebihi  standar akan tctapi  hasi l  penguj ian . juga mcnuniukkan

bahwa dengan konsentrasi  asam dan basa sediki t  lebih t inggi  dar i

standart vang ada dan tidak akan rnempengaruhi dan mcncampuri

produk vang d ihasi lkan.

l ) roscs ( ' l l )  d i  I 'T.  Sar i  Husada dibcdakan menjadi  5 ( l i rna) t ipc la i tu :

a) 
' l  

ipe I

l -angkah-langkah :

Air  panas suhu 70-800 ( 'd is i rkulasikan selama l0 menir

b )  I i pc  2

| .angkah-langkah :

l .  Ai l  panas suhu 70-80" t 'd is i rkulasikan selama 5 mcnit

) .  ( -uust ic sodu I  .0- I  .5% disirkulasikan selama 30 menir

3.  Air  panas suhu 70-t l0( ' ( '  d is i rkulasikan selarna l0 mcnit

I  otal  u,aktu :  45 menit
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c) Tipe 3

l .  Air  panas suhu 70-80" C dis irkulasikan selama 5 rnenit

2. Cau:slic .sodu I .0- 1.5% disirkulasikan selama 30 menit

3.  Air  panas suhu 70-80"C1 dis irkulasikan selama l0 menit

4.  Asam ni trat  0.8 1.5% disirkulasikan selama 20 menit

5.  Air  panas suhu 70-80"C dis irkulasikan sclama l0 mcnit

Total waktu : 75 menit

Masing-masing larutan dan pembersihan di.flushing dengan air

panas disirkulasikan +20 menit. Pelaksanaan CIP ditentukan oleh

bagian QA (Quolity Ar'surancc). baik pada frekuensi pelaksanaan. tipe

(ilP maupun pengecekan konsentrasi larutan ClP.

Di PT. Sari llusada pembersihan CIP menerapkan sistem sebagai

be r i ku t :

a) Single lse (tanpa daur ulang)

Pada sistem single use. liquid (larfian pcmbcrsih) hanya

digunakan sekali pembersihan saja selanjutny,a larutan akan

dibuang, sistemnya dilakukan secara manual/otomatis.

b) Sistcm manual

Pelaksanaan CIP manual dilakukan dengan memasukkan agent

t'leuning nelalui hulunce /arri sesuai tipe (-lP produk tcrtentu.

sgrta agent cleuning yang telah digunakan langsug dibuang.

c) Sisterr rc.'orct1)

Pada sistem reL'orery,larutan pembersih dapat di daur ulang untuk

kemudian digunakan kembali dengan tetap mengontrol konsentrasi

dan suhu larutan. sislem ini hanya diterapkan secara otomatis.

d) Sistem sentral

CIP sentral dilakukan dengan menampung agent cleaning ke

dalam sebuah tangki sesuai tipe selaniutnya disirkulasikan ke

peralatan yang dituju dan kemudian kembali ke tangki semula
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(tangki ini disebut bagian kitchen). Sirkulasi ugent clauning d,apat

di lakukan bcrulang kal i  dcngan pcngontrolan konsentrasi  dan suhu

sccala peritrdik agar pembersihan optimal. l,nnt clauning yang

sudah t idak memenuhi standar yang di tentukan bagian QA

dibuang.

cl 'lbrul Dry ( leuning ( lDC)

T'D(' adalah pembersihan dengan menggunakan sikat. sapu. kain.

atau ruclun tleuner Ianpa menggunakan air atau larutan pembersih. 'l 'DC

biasanya digunakan untuk pembersihan peralatan yang sensitif terhadap

air .  Sekal i  melakukan l  DCl memerlukan waktu |  4 jam.

Peralatan yang sudah dibersihkan selanjutnya akan diuji kondisi

m ikrobiologisnya oleh bagian QA dengan mcnggunakan mctode swab

test yaitu dcngan mengusapkan kapas stcril seluas 100 crnr pada

permukaan alat yang sudah dibersihkan kemudian kapas dimasLrkkan ke

dalam bufler lbsf'at. kemudian suspensi diinokulasikan dalam medium

agar pada suhu kamar selama 48 jam. Kemudian pertumbuhan bakteri

diamati .  apabi la jumlahnya t idak lcbih dar i  100 CFU per cm] maka alat

lcrsehul dJnal tliopcrasi krn.

Untuk Zire Sprav Drier metode pembersihan (c/carirg) sefia

l iekuensinya dapat di l ihat pada' [abel  5.6
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Tabel 5. | 0 Mctodc dan Frekuensi Cleanins oada Lina Dricr

AlarMesin Ivletode Pembersihan Irekuensi Pembersilur

,lll hor l --ebrlm Ju ,rtelah disuaLu

!--Il ilr,e I iebelm dd ietelah dorakd atar sehar Tri\rc 'ia, TI)C

C1l nF. :l A'ab a alat ildak dpaka,' :4 rari
Plat .  l r . la -trr t'r,e 1 Sebelm.ld setelah drFuakd ata! sehar, TlrIC .la TDC

'I! hlE l AFaL a alai h.lak J$aka , 21 rd

t  " I
'lD hpe l SEI:,ELjl1rl da.1sEtrlah.]€unalan aril],ehat T\Va dar TIC

Apabda ihr hdak dpahr , 2{ ram

i l h r  e , l Sebelm,im sttrlal,hsrna.l..d atau s.hnr TIVC dan Tt,C

4tr,!D. :
.'ido 2 lll hl8 j S.b.tur de setelah dqunakan alau setrar TWC .lar Tl,C

ApaLia alat h.la-l. .Ipal.a ' :.1 rdr
Cn' hle l SebelM d3n ietFlah d!€r.uakan atan -.ehaF T-J'C da.r TDC

Aoabia alat hdi-k Jlakar > :4 ra.'n

l]} hr. l Sebelm dd setelal, {ll€ma].d atau setlap TWC dd TDC

Arab a alat h.]ak.[!aka : :.1 an

Pliie Heat

CIl nrr l Sebelrnn da.r ser.Lan .{s&3]'ai aiax sehap T\i|a daL fljC

-a,pab a alat hdak dpala . :4 rd

HSM (]t-r+ Speed i,lner)
CIP hrE l :ielelwn dM setelal d€uLakr atau sehar TIrC ,ld mC

Alab a alat h,lak d]]r.[a > ].1 rain

CD t]r,. I Setelah batch ke 4 dan ke I
'!:T (CompowdDg Taril) all hpe l Ssbelun Jd setelah,lguatd alau sehap T-iIC dtu fDa

Setelaht'af.h ke 1:l

Aoab1a alai ldak drFakal : :.1 am

l I | o r E : -i e lelill t ai.h k€ { ddkeI

Ilonrgeuer CII hpi i 3.belun dm rerelal dlgunakar atau ierap TwC dd TDa

-:etelr! bat.f, ks 12

Alab a alat ndak dr,aklr > :1 ram
'lII npc l Serelat, Lar.h f:e I ld ke U

il,ISI ].4rs,] Sior€e Ttun{ -lI! hle l SeL,elurnda setelah fuuaka atau s.hap T'nia .larTtC

SEtelJ baich ke l :

AFab'la alai ldiir.Ipakar > 21 d'

I t r  hte 2

Irner 'TID 3l f) IT]C SebrD qJnn rroduk imah 40 bat.hl

I"i!rl SehaF edn r'r,duk (maki l2.l bai.hl

l F n f i l Sebelrn .L!] setilih d€llDLtui nrau sehap ffiC dd lT)C

Setelal bat'rh k-" 1:

Ar,-abia alat hJak .hrakft > :.1 1am

dtretr,lm ilaldn .lE!.rlu!

I{alisur;l selalah i: T-\.',.IC atau setelahterlhat k!!r

Fltdr Fr arnB

Jtrer'Jdn,lald.,.le!.lu

Mrksnnal silalah 5} TII'I atar setela,h t.rlhatkntor

FftErMs&ur dd HEIA GarLt derAar, yarlq Lar.ll

D,jf le)r FLlt.r l.[:{er Bernh.a Jen€dr d,

..ltJ&at. .le dtrdfan

Jlrlqai dlor lltar :j0

Bersmaodengm CII

lurlex F ter Hl! Feri$h .lensai ;:L!,

dsnral. dd ,lLsdtar

.len! .|1.' i 15Lr 21f

1 kal/shft alau 3 tdr sehh

Pago Sr lo  da lx5 t  ao [ . . f " r [[.ne€dh .]ergd bae.

Sii Pr\{':ler Flushnp dened F.oduk
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2) Standaft  kual i tas

Kualitas input maupun output dalam proses produksi susu senxntiasa

dipantau agar produk yang dihasilkan benar-benar aman dan sesuai dengan

standart yang telah ditetapkan. Dari standart yang ada. terdapat beberapa

parameter yang menunjukkan bahwa di dalam proses terdapat

ketidakberesan ataupun cemaran sehingga menyebabkan susu yang

dihasilkan menjadi kotor sehingga pada akhirnya harus dilakukannya

cleuning. maka hal tersebut dapat menyebabkan alokasi waktu untuk

cleaning menjadi bertambah dari perencanaan yang telah dijadwalkan

sebelumnya. Parameter tersebut adalah :

a) Hasil uji sedimentasi tidak sesuai dengan standaft

tJji sedimen dilakukan berdasarkan ukuran partikel susu bubuk yang

rusak karena gosong. I'engujian dilakukan dengan cara melarutkan 32,5

gram susu bubuk ke dalam larutan ditambahkan anti foam secukupnya

dan diblender. Larutan ini kemudian disaring. Kotoran yang tertinggal

dibandingkan dengan standar manurut American Doiry Inslilulc, ada 4

tingkat, yaitu :

l. Standan A. diperkirakan nrcngandung scdinrcn yang berupa partikel-

partikel gosong sebanyak 7.5 mg.

2. Standart t3. diperkirakan mengandung sedimen yang berupa partikel-

partikcl gosong sebanyak 5 mg.

3. Standart C--, diperkirakan rnengandung sedimen yang berupa partikel-

partikel gosong sebanyak 225 mg.

4. Standarl D. diperkirakan nrcngandung sedimen yang berupa partikel-

paftikel gosong sebanyak 32,5 mg.

Produk P'f. Sari Husada dipersyaratkan harus masuk standart A. Bila

tidak tercapai standart tersebut maka terdapat penyimpangan pada

proses produksinya. Misalnya terjadi kebakaran mesin produksi yang

menyebabkan produk gosong.
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b) I"loatersi Sinker,s

Standart kualitas susu ditentukan pula olch uji floutcrsi'inkcrs. U.ji

.fltxtler.s/sinkers dilakukan untuk mengstahui kondisi keberhasilan dari

susu bubuk ket ika di larutkan ke dalam air .  I 'engu. j ian in i  d i lakukan

dengan menghitung jumlah partikel yang kclihatan di permukaan

(floutersl dan yang mengendap di dasar larutan (sinftcru). Adanya

paftikel ini dimungkinkan oleh adanya partikel susu yang rusak karena

gosong dan adanya cemaran pada susu, seperti adanya liagment : insecta

bulu maupun rambut.

Pengujian dilakukan dengan mcnrasukkan 32 gram susu bubuk kc

dalam 500 ml air  yang bersuhu .10-,110C. Sampel diaduk sampai seluruh

bahan larut scmpurna. kemudian diamati secara visual partikel yang

terlihat di pcrmukaan maupun vang mengendap. PT. Sari Ilusada telah

mcnetapkan standart maksimal perband ingan antara.floa t e r,; dan s i n ke r.s

5/5. Sehingga bila dijumpai suatu kondisi cJimana .flouter.s/.sinkers

melebihi 5 maka produk susu kotor dan berdasarkan kebiiakan

perusahaan maka biasanya langsung dilaksanakan 
'fWC. 

sehingga

secara langsung akan berdampak pada bertambahnya waktu clcaning

dari waktu yang telah dircncanakan sebelumnya. dan pada akhirnya akan

mcngurangi waktu yang dialokasikan unluk berproduksi  dan

menghasi lkan produk.

3) Mesin dan Pcralatan

Mcsin dan peralatan dapat pula rnenjadi faktor utama yang mcnyebabkan

kegiatan clcuning men.jadi tinggi. Diantara penyebab-penyebabnya adalah :

u) (lhambar

Kinerja chumbel pada TFf) merupakan salah satu indikator

dilaksanakannya claaning. Jadi apabila dinilai kineria chamber tidak

baik lagi maka menjadi pertimbangan dilaksanakannya cleuning. Karena

dinding thamber merupakan tempat persinggungan langsung dengan
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hasil semprotan susu cair yang disemprotkan dengan tekanan tertentu.

Terbentuknya kcrak pada dinding chamber akan berpcngaruh terhadap

proscs selanjutnya apalagi bila volumenya semakin banyak maka perlu

di  lakukan pembersihan.
'ferbentuknya kerak pada dinding chamber discbabkan karena

tcrbcntuknya deposit pada tlroplet. Pada proses pembuatan susu bubuk

terdapat proses atomisasi. pada tahapan ini liquid umpan akan dibentuk

mcnjadi droplet sehingga luas permukaan semakin besar. Proses

atomisasi diawali dengan peningkatan tekanan liquid umpan sebelum

dimasukkan ke dalam ulomizer. Dengan tekanan yang tinggi maka,

liquid umpan yang dilcwatkan pada alontizer akan terkabutkan atau

bcrbentuk dntplct-tlrople l susu dengan ukuran distribusi yang

diinginkan. Pada ahmizer dengan menggunakan energi tekan disebut

Pressure nuo:zlc Atomi:er tcrdapat 2 bagian penting, yaitu bagian yang

menghasilkan putaran di dalam kcpala nozzle dan bagian mulut zr.r::/c

yang berbentuk menyerupai kcrucut yang nantin)a akan menghasilkan

droplet. Ukuran kedua bagian tersebut, bentuk fisik dan tekanan yang

dikenakan pada cairan umpan akan bcrpengaruh pada kapasitas zo;z/c

dan ukuran droplal yang dihasilkan. Semakin tinggi tekanan yang

diberikan. maka ukuran droplet scnakin kecil. namun pada bagian

mulut rentan terhadap pcmbcntukan deposit sehingga akan

menrpengaruhi ukuran droplet yang dihasilkan menjadi tidak seragam.

Hasil semprotan yang kurang sempurna juga dapat langsung

bersinggungan dengan dinding chantber. yang akan menimbulkan

terbentuknya deposit (kerak pada dinding chanhar).

b) Kapasitas silcr

Silo merupakan tempat penyimpanan sementara bubuk susu hasil

pengeringan (dryingl. Salah satu penyebab lamanya wakru tlauning

yaitu pada kapasitas silo yang tidak mampu lagi menampung oulput
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hasi l  produksi .  Sehingga pada saat di lakukan pembersihan (Tt al  l l ,e t
('lcuning) ntengharuskan untuk menunggu silo rnenjadi kosong.
sehingga menyebabkan waktu c.lcuning rnenjadi rama.

c) 1,7lcr kotor

Filtcr yang kotur akan menvcbabkan cairan ataupun produk 1,ang
terlc\\'atkan pada liltar tcrsebut akan rneniadi tercenrari- hal ini bisa
discbabkan oleh pcrnbcrsihan \ang kurang sempunla. araupun
kontaminan lang ada dari air proses tertinggal pada litter terscbut.
Sehingga hal  in i  dapat menyebabkan memacunva di laksanakan kcgiatan
t'lc un ing.

4 )  Manus ia

Manusia scbagai pclaksana utama dar i  scbuah sistem. mcmcuang
peranan yang sangat penting. I)emikian halnya dalam proses c,leaning ini.
Skill yang tcrbatas dapat rnenjadi salah satu penycbab yang mcngakibatkan
pr<tscs tlcuning bisa menjadi lcbih rama/tinggi daripada yang direncanakan
sebclumnya. Ski l l  yang tcrbatas dar i  opcrator t rauning in i  b isa discbabkan

karcna operator masih baru. schingga bclum torampi l  dan bcluur tcrbiasa
dalarn melakukat tlcuning ,vang rncler,,ati tahapan vang cukup rumit.

5.5 Usulan Perbaikan

Sctclah di lakukarr pencarian akar pcn'ebab masarah dcnqan mcnggunakan ' r ' r , rc
antl de/Ltt diugrum (('Et)AC) maka hngkah sclan jutnr a r,artu mcmbcrikan usulan
perbaikan. Ilsulan pcrbaikan difokuskan lerhadap rine sprul rlrrcr N 500 serarna
tahun 2006. dcngan alasan linc .;pra' r/rr.r rrcmiliki plunnatl &nt'ntimc dalarn hal ini
kegiatan c'lear}rr lebih tinggi bila dihandingkan dengan line ,sprut, rlrisr N ll5 serta
ketcrsed iaan data yang mcncukupr.

l)ari cuu.:a und L'lfctt diugrunt di atas terlihat bahwa yang mcngakibatkan
tingginya waktu t'leuning disebabkan dari rnctnde scbagai penyebab urama. scpcrti
telah diiefaskan di atas untuk kcgialan treuning I,'f. Sari [lusada mencrapkan
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berbagai metode cleaning untuk menjamin produk yang dihasilkan benar-benar

higienis dan aman untuk dikonsumsi.

Berikut ini dilakukan analisa terhadap berbagai metode cleaning yang terjadi pada

line spray drier N 500. Berdasarkan data yang telah didapatkan dari depaftmen

produksi telah diketahui total cleaning untuk tiap bulan, namun untuk lebih

memperjelas disajikan dalam bentuk gantt charl untuk tiap metode cleaning yang

telah dilakukan.

Total waktu cleaning untuk tahun 2006 pada line spray drier N 500 yaitu I 63 I ,50

jam atau sekitar 68 hari. Dengan gantt chart akan ditampilkan pelaksanaan cleaning

untuk tiap-tiap metode.
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Pelaksanaan TWC Line Spray Drier N 500 Tahun 20O6

Gambar 5.32 Gantt Chart TWC Line Sprav Drier N 500 Tahun 2006

Hari Libur f rwc TWC saat libur
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I ' c laksanaar  l 'DC L i t rc ,  . \1 t r t t . i  l ) r i c r  N  500 TahLr r r  20(Xr

n LibLrr. n I t)(

( ianrbar  5. l - l  ( ;an1t  Char t  TDC Linc l i . , rz l  1) r ' r i , r '  N 500 Tahun l (X)6

.c
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Pslaksanaan CI I ,  T ipe  3  L inc  Spruy-  l ) r1e l  N  500 fahur l  2006

I l . r r  i  I  i h u r [ ' l P  l i f e  ] C  I I '  t i pe  l  p i do  sda t  l i bu r

Carnbar -5.3-5 Gantt Chart CIP l ipe 3 Line Spral Drft,r N 500 TahLrn 2006

\D
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Setelah mclakukan penjadrvalan dari masing-nrrsing lnctode tlutning vang

tc lah d i laksanakln sc lanta tahun l (XXr I )eniadrvalan tcrsebut  d ibual  hcrdasarkan

standar l  \ans tc lah d i te tapkan perusahaan ra i tu  untuk ! in t '  s l t ru t  r i r ic r  N -500.  In tuk
'litul 

II 'ct (-launing clilakukan sctclah produksi merrcapai 90 barch darr bcrdasarkan

checl is t  TWColch operator  pada tahun tcrsebut .

I)ati g(lntt clrrrl tcrsehut di atas dapat dianalisa hahu,a TW(' llcrrhcrikan

proporsi terbesal tcrhadap total tlutning vang ada vaitLr scbesar 58.,1-j% dari scluruh

ulk tu t  / t  r l r i r , rg .  l la l  in i  d ikarenakan 
' l  

\ \ ' ( '  mcmer lukan uaktu pal ing lama vai tu  1.1

. jarn dan mesin l rerhcnt i  sepenuhnva.  Sedangkan untuk l  lX '  sebesar  l7 . lJ9,Zo.  ( ' lp  t ipe

I  sebesar  2 '1 .3,1%r darr  unluk CI I ,  t ipe 3 sebcsar  23,  25,2r .

Saran-saran _vang dapat diajukan berkaitan dcngan laktor penycbab dari akar

pct rnasalahan t ingginra uaktu c /cr r ln ,g tang menrehabkan rendahnra uvui luh i l ih .

/..1/(, \ aitu :

a)  Mernber ikan leb ih hanlak la t iharr  pada opcra lor  tcntanp pc laksanaan c launing.

h) Menarnbah pcrsoncl r./e,arrlrg pada saat pclaksanaan IWC pada hari ker-ja

sehingga kcgiatan t  1canfug b isa d i laksanakan lcb ih ccpat .  d ikhususkan pula untuk

a la t -a lat  vang su l i t  d ibers ihkan.

c)  Memperbcsar  kapasi tas s i lo  pcnr , i rnpan st rsu.  sehin l lga rnampLl  t r . tcnarnpung

seluruh outpr . r l  yang d ihasi lkan dan proses selaniutnya lcb ih lancar .

d)  Memula i  r rc l in t is  untuk menr i rnplcrncntas ikan l l r l \1  c le l tgan mcnsosia l isa ikan

kepada selurLrh kartarran. tcrutanta diterapkan u t(,nontol.\ nuintanunt.c pada

operator.

Meningkatkan kontro l  terhadap kcbcls ihan a i r  proscs.

Meningkatkarr penga\!asan tcr'hadap proses (/n,l/r,{.1. tcrutama pada tahapan

atomisasi. dau tcruttama pada bagian mulul no::lt \ang rentan terhadap

pembentukan dcpos i t .

e )

r)
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BAI} VI

PI. ]NIJTT]P

6.1 Kesimpulan

L l)crhitungan ()varull l')qttipnrcnt lillct't it t na.s.s (OLt:y sclama tahLrn 2005 untuk

Lina Sprut'1)ricr N 3l5 rata-ral.a sebesar 42.4l%. tahun 2006 rata-rata scbesar
.11 .97%. dan tahun 2007 rata-rata sebesar 5-i.l-596.

')

-).

5 .

,,|

I)crhitungan Overull l iquipmcnt f)lfcct it 'c na,r s (OEIi) selama lahun 2005 untuk

Lint Spru.t l) lcr N 5(X) rata-rata sebesar .1.1.17%. tahun 2006 rara-rara scrlesar

50.70%. dan tahun 2(X)7 rata-rata scbesar 5(r.07o%.

Pcncapaian OLE untuk Line ,\pru.t Drler N -l I5 dan !.inc S7rzr, Drlcl N 5(X)

masih di batyah Stundurt ll irltl (' lu.ss OIrU untuk tipe proscs conltnuou:i

lri 'oca.r^r \,aitu sebesar 821-5o%.

I)enyebab rendahnva nilai OEL pada Lin( ,\Jtru1 Drrcr N 3l-5 dan Linc .\prut

1)rlcr N 5(X) adalah nilai uvuiluhilitl' rutr vang rcndah, uruiluhilitr rutc

rcndah rang disebabkan oleh tingginya dtnntirne t'aitu plunnatl thn,nlinr.

l]crdasarkan hasil analisis parcto dari kcgiatan plunnatl tkrrntimc dikctahui

bahwa masalah utama vans harus scgera d isc lesaikan adalah t ineginva rvaktu

tlturtirtg. I)un berdasrrkan .uusc utnl afJec't liugrun diketahui akar

pcnyebabnya adalah mctode pcrnbers ihan ( t lcuning\  i tu  sendi r i  yang tcrd i r i

dari beberapa tahapan dan metodc.

IJsaha perbaikan terhadap permasalahan yang ada ( rendahnlu pencapaian

ni la i  OEE) d i l i rkuskan pada pcnanganarr  sccara kom prchcn s i f '  tc rhadap laktor

pcnl  ebab t ingg in l  a  u r rk lu  r ' l r .ar i r ( .

6.
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Sara n

l .  Menerapkan program TpM dengan sosial isasi  sedini  mungkin di  dalam
upaya untuk meningkatkan efektivitas peralatan secara kuantitatif sehingga
pada akhirnya peningkatan total availuhili^, dan produktivitas dari peralatan

dapat dicapai.

2. Perlu menjalin kerjasarna yang lebih erat antara perusahaan dan universitas.
sena saling menumbuhkan rasa saling percaya antara kedua belah oihak.
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Lampiran 3. Fungsi dan Cara Kerja Mesin dan Peralatan Pada Line Spray Drier

No Ala t/Mcsin Volume Pelengkap Funssi Pr insip Keria
I lJulunt e 

'lhnk 500 L Pel l rnpLrnr )  ang berfung' i
rnengontr0l  perrnukaan ca i ran
clalrm t i rnrki  agar tetrp
seirrbang. beker. ja secara
ot()mat is.
Pcn" 'ar ing untuk menl ar ing
sLlsr.r segar dari kotoran

b )

Nlen.jaga kontinLrilas dan
stabi l i tas susu

SusLr :cgar rnasrrk melr lu i  p ipa
pemasukarr di  bagian tengah tangki .
susu akan mengangkat pelampung.
. l ika tanki  sudah penuh. katup akan
mcnutup pipa pemasu kan.
semcntara i tu.  susu di  dalanr tarrgki
dikeluarkan rrelalui  p ipa bawah.
Kcluarnya susu dar i  tangki
rncnycbabkan pipa pemasu kan
sediki t  terbuka sehingga susu dapal
rnasuk ker lud ian akan menutup
sendir i  b i la penuh. dcmikian
sctcrusn Va.

')
Plutc ( utlar I 10 .000  L N4endingin kan susu scgar

sarr pa i  suhu ?-8"C
Sr-rsu segar masuk rnelalui  p ipa atas
sedangkan media pendingin mclalLr i
p ipa bawah. Dan susu se_sar
d ialirkarr ke plute-plate dengan irrah
yang berlarvanan dengan medra
pendingin yarrg didapatkan dar i
('hillad Wuter P/irnl sehingga akan
tel  jad i  penukaran panas.

J .\ilo I 50.000 L Agitator tipe propeller tlengan
kecepatan -10 rpm unluk
rnerrcegah pern isahan susu
isolalor s/ .nut , , ,  r /  setebal t {  e nt .o )

N{cnampLrng susu segar

) ang tc lah d id inginkan
dcngan su hu
5"( ' .

Nlcnarrpr-rng dan menr i r .nparr susr.r
ranq sudah didinginkan.
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No AlatiMesin Volume Pelenekap Fungsi Pr insip Keria
1 Pasleurize r 6000 L

/Jam
a) Pendingin
b) Regenerator
c) Pasleuri:er

Membunuh bakter i
patogen yang terdapat
dalam susu dengan
pemanasan pada uhu
I 20"C selama 4 det i

Susu dial i rkan melalui  penghantar
panas berbentuk p/ale dengan
memanfaatkan air panas (Sleaz)
yang diperoleh dari boiler sebagai
nredium pemanasnya. selanj utnya
didinginkan dengan menggunakan
pfate cooler untrLk ".shocking
bacleriu ".

5 Sl/o II 50,000 L a) Agitator tipe propeller dengan
kecepatan 40 rpm untuk
mencegah pemisahan susu
Isolator g/asru'ool setebal 8 cmDl

Menampung dan menyimpan susu
hasi l  pasteur isasi

6 Evaporator I
(Double
Eflbct
Evaporator)

5000 L a) Therntocotnpre.ssor untuk

D/

mensu plai  uap dan menaikkan
suhu uap dari boiler dengan
sistern penekanan
Kt,nJ.'n \ur untLtk
rnengcmhunkan ucp air  dar i
Kalandria I  dan Kalandria I I .
I ) r rr ' t lng trntuk pcmhuangan uap
yang akan d ikondensasikan.
Vur'um rlntl.,n\ut untuk
membuat kondisi vakum saat
operasi.
Det l r i ty nutt ' r  untuk mengukur
densi tas susu yang dikentalkan

c)

o )

Memekatkan susu
dengan cara menguapkan
sebagian air
yang terkandung dalam
susu seh ingga menaikkan
total solid
susu dar i  10.95%
men jadi  43%.

Susu mengal i r  dalam bentuk lapisan
t i p i s  d i seke l i l i ng  p ipa -p ipa
kalandria sehingga kontak
perpindahan panas dapat terjadi.
Media pemanas adalah steam dari
'' lhermocctmpresxf '. Kondisi
operasi dibuat vakum dengan
"yacwn utntlensor'' -
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No Alat/Mesin Volu me Pelenskap Funqsi Pr insip Keria
7 Plate Cooler

I I
5.000 L a) Pengaduk

b) Isolatorg/a.rsu,ool
Med inginkan susu
setelah dievaporasi

,  ̂ 0 , -sampar sunu l l  L .

Susu segar masuk melalui pipa atas
sedangkan media pendingin melalui
pipa bawah. Dan susu segar
diafirkan ke plate-plate dengan arah
yang berlawanan dengan media
pendingin yang didapatkan dari
Chilled Water Plant sehingga akan
terjadi pefiukaran panas.

8 Tanki Susu
Kental (TSK)

5.000 L Agitator berkecepatan 40 rpm untuk
mencegah teriad inya pengendapan.

Menampung susu hasi l
evaporasl

9 Pre-Heqter I 5.000 L Memanaskan susu kental
sebelum masuk ke alat
pengering sampai suhu
76"C.

Susu kental dialirkan ke dalam
pipa-pipa dengan arah berlawanan
dengan media pemanas sehingga

,  .  - - t ) ^
suh u nya mencapar /o 'L.

l 0 Contpounding
Tank (.C'l)

7.500 L a)
b)

Agitator 4(l rpm
I solator g1rr.r.rn,ool

Mencampur susu kental
dengan rel,ork (ika ada)

Susu yang telah dipanaskan
ditampung dalam compounding
tank untuk dicampur dengan rework
sebanyak 5-10% dari susu kental
(ika ada); pencampuran dilakuran
dengan pengadukan dengan selama
I 5 menit .

1 l High Speed
Ml:rer (HSM)

Mencampur susu kental
dengan reu,or* selama
15-20  men i t

Susu kental akan dicampur dengan
revork, ronoxan dan MVO secara
terus menerus selama 15-20 menit
sehingga. Percampuran terjad i
secara kontinyu dengan sirkulasi ke
compounding tank.
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No Alat i  Mesin Volu me Pelengkap Funqsi Pr insip Keria
t2 Duplar F-iltcr 5,000 Mcnyaring susu kental

scbelum d iker ingkan
dengan me' le* utkannva
pada sar ingan benrkuran
100 rnesh.

1 l Buluncc 'lunk 
6.000

I I
I , Pelampung un tuk

cairan pada tan ki
ot()mat is.

mcr'tqontrol
susu secafa

Men jaga kont inui tas dan
stabi l i tas susLr

Su sr.r kental dilervatkan pada
penyaring yang mcmil ik i  ukuran
lubang 200 mesh untuk
mernisahkan panikel  kasar setelah
proses pemanasan aw al .

Strstr  reglr  masuk mclalui  p ipu
perrasukan di  bagian tengah tangki .
susu akan mengangkat pelampung.
. l ika tanki  sudah pcnLrh. katup akan
rr]enut l rp prpa pemasukan.
sementara i tu.  susu di  dalam tangki
dikeluarkan nrelalui  p ipa bawah.
Keluarnta susu dar i  tangki
melrr  ebabkan pipa pemasukarl
sediki t  terbuka seh ingga
masLrk kemudian akan
sendir i  b i la pcn u h.
scterLrsnva.

susu daprt
menut p
demikian

PLt.\ IL ut i :L I  l l 6,000
I-,Jarn

Nlenrbunuh bakter i
patogen )ang terdapat
dalarn susu kental  dengan
pemanasan paoa su nu
78"C' selama l5 det ik.

Susu dial i rkan nrelalui  penghan tar
panas berbentuk plate dengan
rretnan faatka n air panas (Slcaar)
lang diperoleh dar i  boi ler sebagai
medium pemanasnt a.  selanjutnva
didinginkan dengan menggunakan
platc cooler unluk "shocking
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No Alat/Mesin Volume Pelenskan Funqsi Prinsip Keria
15 Homogenizer

(Double Stage
Homogenizer)

2.500
Lljan

Mememcahkan dan
menyeragamkan globula
lemak hingga berukuran
-r 2 mikon

Susu dialirkan melalui celah sempit
dengan kecepatan tinggi dan
tekanan besar. sehingga terjadi
tumbukan antara globula lemak
dengan katup penghalang sehingga
globula-globula tersebut pecah.
kemudian susu masuk ke tingkat
kedua dan mengalami penurunan
tekanan serta benturan sehinnga
globula yang belum pecah di
t ingkat penanra akan pecah dis ini

t6 Plate Cooler
I I I

5.000 L a) Pengaduk
b) lsolator g/assrrcol

Mendinginkan susu
setelah dipasteurisasi
sampai suhu 8"C.

Susu segar masuk melalui pipa atas
sedangkan media pendingin melalui
pipa bawah. Dan susu segar
diafirkan ke plate-plate dengan arah
yang berlawanan dengan media
pendingin yang didapatkan dari
Chilled Water Plant sehingga akan
terjadi pertukaran panas.

t7 Mixed
,ltorage Tonk
(r\4sT)

6.000 L a)
b)

Pengaduk 40 rpm
Isolator g/rrssrlr.rol

Menampung susu yang
telah dihomogenisasi.
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No Alat/Mesin Volume Pelengkap Fungsi Pr insip Keria
t8 Evaporator

(Single Eftecl
Evaporotu')

5.000
L,/j a rn

a ) Thermoe'onpressot untuk
mensuplai  uap dan menaikkan
suhu uap dari boiler dengan
sistem penekanan
Kondensor untuk
mengembunkan uap air  dar i
K alandr ia I  dan Kalandria I I .
Ducling unttrk pembuangan uap
lang akan d ikondensasikan.
I'ucum conden,,;or untuK
membuat kondisi vakum saat
operasr.
Density meler untuk mengukur
derrsitas susu yang d ikentalkan

b )

o.,

Memekatkan susu
dengan prinsip
penguapan air dari total
solid 429lo menjadi 55%.

Susu akan mengal i r  ke tabung
evaporator sehingga terjadi kontak
perpindahan panas. IVledia pemanas
adalah steam dari termocompresor.
Kond isi operasi dibuat vakum
d,engttn v a c uu m t' o tttlc n s e r.

l 9 Feed Tunk 1 .000
Lljam

Pengaduk dengan kecepatan 40 rpm Men_v-.irnpan susu kental
setelah d ievaporasi

Susu diaduk dengan kecepatan 40
rpm untuk meratakan solid
sehingga viskositas susu menjadi
homogen.

20 Pre-Ileater 1I 1.000
Lljam

Memanaskan susu kental
.  , ^0^sampal /u L seoetum

dikeringkan dengan
pengering utama-

Susu kental dari.fbcd tunk dialirkan
ke tabung preheater yang bagian
iuarnya dialiri steam sehingga suhu
susu kental mencapai 700C.

2 l Duplex Filler
I I

r .000
L/jam

Meyaring susu kental
sebelum dikeringkan dari
gu m pa lan-gum palan susu
yang mungkin terjad i
selama evaporasi.

Susu kental dilervatkan pada
penyaring yang memil ik i  lubang 20
mesh untuk memisahkan partikel
kasar setelah proses evaporasi dan
pemanasan arval.
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No Alat/Mesin Volume Pelenskap Fungsi Prinsip Keria
22 High

Pressure
Puntp (HPP)

1000
LlIam

Mengkabutkan su s r"l
kental dengan cara
memompa susu kental
melalui nozzle dengan
tekanan 1000- 1200 psi .

Susu kental mengalamai
pemompaan rJengan tekanan t inggi
yang menyebabkan susu kental
akan mengalami pengkabutan
setelah keluar dari nozzle.

Tull Front
Drier (TFD)

1.200
kg/jam

a) Nozzle yaitu lubang kecil untuk
melewatkan susu kental yang
akan dikeringkan dengan
bantuan tekanan tinggi sehingga
terjadi pengkabutan dan
memancarkan susu dalam
bentuk butiran yang sangat

b)
halus.
Penggaruk untuk
mengumpulkan bubuk susu
yang berada di dasar atau diatas
lantai pengering.
Filter unluk menyaring atau
menangkap bubuk susu keluar
dali dryer.
Blower unluk menghembuskan
udara segar ke air heater.
Radiator untuk memanaskan
udara pengering seh ingga
mcncapai suhu 149-1770C.
Penyaring (HEPA l/rer) untuk
menyaring udara segar yang
dgunakan dalam pengering dar i
udara Iuar.

d)

Mengeringkan sus u
dengan pengkabutan
sehingga diperoleh
susu bubuk dengan kadar
air 3-4%o.

Terjadinya kontak langsung antara
partikel susu dengan udara panas
dalam pengering utama
mengakibatkan air dalam susu
kental akan teruapkan dan terserap
bersama udara pengering. Susu
bubuk yang terbentuk darl
pengering utama jatuh ke bawah
dan berkadar air 3,3o/o. Selanjutnya
bubul< susu in diangkut ke
pengering purna untuk dikeringkan
lebih lanjut sampai kadar air 2-3o/o.
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Production losses
l / l inor
ttoppa.

1 2 1 101.[ 0.021c o.o217 359 4
5 3 8 139.S 0.021c o.0211 462 S

78.t 0.021c o 0211 5 1 5  4
439 103.S 0.020c o 0211 355 3
1 4 4 0.020c o_0211 56E.1
4 5 € 89.( 0.021c o 0211 620.1
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Production losses Rejected output

4 5 3 64.81 0 0316 0 o 2
3 6 8 74.4 0 0300 0 o 7

0 0 6 3 5 77.6 0 0300 0 0 3
6 7 9 0 0300 0 0 0 1
249 7 9t 0 0308 0.0! 775.4 0 0
45 1 1 9  7 0 moc 0.0308 778.1 0 0
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Lrmpiran 8. DrtA Perhit'Jag^a Pe6ormance Rale Line Spraf Drier N 315

No Month operating lim€ (min) [a] ReelOulput (ton) Ibl ldeal  Run Rate ( ton/min) lc l

( lblr lal)/ lcl
14323 E 224 512 o 0223 o  7 1 4
14554 I 210 308 0 0223 o 64f

24505 02 328 826 o 0223 0 601
'n l 25815 5. 468 06744 o 0223 0  8 1 2

2662!  06 464 95877 0 0 o 7
26674 98 409 296 o 0223 0 6E7
24740 02 489 597 o 0223 a 762

9288 ' l 6E /624E o 0223 0  8 1 4

1 9 0 1 5  0 2 290 0237 00217 0
7445 88 459 o  o 2 1 l 0 520

26860 02 4s? 0666,q 04217

Month Operating Time (min) [a] Real Output (ton) [b] ldealRun Rate ( ton/min) Ic l

24324 96 421 42664 o 0217 0 799

21100 A2 359 677 o 0 2 1 7 0 786
nl 1 3 8 240121 0 0217 o i'98

20415 35 o 0217 0  8 1 0
4 5 1 8 o 0217 o 474

Jul i 27572 A2 533 208 o 0 2 1 7 0 891
19543 86 0 0 0 972
1347414 2 t a  4 1 6 o0217 0

Oklober 10070 04 147 4 O E5E

Desember 1 0 1 8 0  2 o 0217 o 645

Monlh Operating Time {min} lal R€al output {ton) [b] ld€al Run Rato {ton/min) lcl

22270 02 359 4394 o 0217 o 744
25770 462 931 0 0217 0 E28

32232 6 1 5 o 0217 o 880
23249 6 365 276 a 4217 o T t

30390 568 1334 a 4217 0 E62
3 1 3 1 1 6 620 676 o  o 2 1 7 0  9 1 1

 PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT  EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
 PROSES PRODUKSI
PADA LINE SPRAY DRIER  (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU., ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/



Lampiran 9. Drtr Perhitungan Petbmonce Role Line Spnl Dn:er N 500

Month Operet ing Tim€ {min) la l Realoutput  ( ton) lb l ldeal Run Rat6 {tonimin) [c]
l r b l / I a l ) / r c l

2 8 7 1 9  6 738 7394 o 0306 0  8 4 1
20928 6 0 0306 0

2 6 1 8 4 7 1 7  6 0 1 o 0306 0
ri 23450 64 631 389101 o 0306 0 679

27562 92 7 0 0306 0 838

33704 94
650 146 0 0306 0  8 1 4

Jul i 643 0  8 1 8
21942 630 024 0 0306

8 0 4 rJ o3u6 0 840
Oltober 32802 778 98548 0 0306 o 777

148461 345 251 0 0306 0 760
0 0306 0 a l l

Oporating Time (min) [a] R€aloutput (ton) Ibl ldeal Run Rat€ (ton/min) [c]
l l b l / la l l / I c l

t

24341. 698 327 0 0306 0 938
2 778 09r5 0 0306 0 94E

19670 04 502 58 0 0291 0 s 7
3 1 0 5 5  I 788 64465 0 0291 0 8 7

2 1 1 7 2  0 A 608 16 0 4291 0 9E6
13249 9E 379 047 0 0292 0 980
31065 96 952 464 0 0307 1 000
23949 02 725 1 0 0307 0 986
19232 94 574 4 0 0307 0 9 7

Oklober 1 0 1 3 8 0 0307 0 994
12752 22 0 0307 0 976
2 7 1 2 5 1 6 782 579 0 0307 0

Month Op€rering Tim€ (min) Ial Rerloutput (ton) [b] ldeal Run Rate (ton/min) tcl

20620 14 s46 891 o 03067 0 865
1 9 1 7 3 1 2 525 99 0 03067 0
22532 A2 618 425 0 03067 0 895

llnl 24009 96 699 935 0 03067 0  9 5 1
2531',1 06 775 366 0 0 994

26627 0 oJo63 0 948

 PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT  EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
 PROSES PRODUKSI
PADA LINE SPRAY DRIER  (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU., ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/



z.EPan

 PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT  EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
 PROSES PRODUKSI
PADA LINE SPRAY DRIER  (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU., ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/



 PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT  EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
 PROSES PRODUKSI
PADA LINE SPRAY DRIER  (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU., ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/



Th. Pion.Gr in M6uf3cMins ofBaby &Nuririos F@ds

SUF-e.T KETERAtrGAH
No : 040/GA-1C/VIII/2007

Bertindak atas nama

Nama

Fakultas

manajemen PT Sari Husada Tbk, menerangkan bahwa .

: Urwatul Wusqo I 9811211961TK122869

: Teknik
Jurusan Teknik Mesin
Program Studi Teknik Mesin
Universitas Gajah Mada Yogyakarta

Telah melaksanakan penelitian cii PT Sari Husada
19 -luni sampai dengan 06 September 2007

Dan telah menulis / menyerahkan 1 (satu) buku
iudul  :

Tbk Yogyakarta, dari tanggal

Laporan Peneliban dengan

FEI{GUKURAI{ ftIrAI O WRAU EqAIPIqEIt T
EFFE€fntEItEES (OEE) SEBAGAI DTSAR PERBAIKAN

PROSES PRGDUFSI PADA IIHE SPRAYERIER

Demikian surat keterangan ini diberikan untuk dapat dipergunakan sebagaimana
mesbnva.

PT, SARI HUSADA TbK.
H€arl Officc:
Jl Kuslmaneor.r 173 PO Eox 37
rerp (62 ?71. il2 990 Far (62 274) 553 328
Yogyaka a 55002
J.k!rta Oftiee:
Wisma 6KB tr  i8

 PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT  EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
 PROSES PRODUKSI
PADA LINE SPRAY DRIER  (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU., ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/


	Halaman judul
	Halaman pengesahan
	Halaman pernyataan
	Halaman naskah soal
	Halaman persembahan
	Intisari
	Kata pengantar
	Daftar isi
	Daftar gambar
	Daftar tabel
	Daftar lampiran
	Daftar notasi dan singkatan
	Bab I Pendahuluan
	1.1. latar belakang
	1.2. perumusan masalah
	1.3. batasan masalah
	1.4. tujuan penelitian
	1.5. manfaat penelitian

	Bab II Tinjauan Pustaka
	Bab III Landasan Teori
	3.1. definisi dan tujuan perawatan
	3.2. jenis - jenis perawatan
	3.3. TPM
	3.4. tujuan utama TPM dan OEE
	3.5. pengukuran kefektifan peralatan
	3.6. OEE
	3.7. pareto analysis
	3.8. cause and effect analysis

	Bab IV Metodologi Penelitian
	4.1. lokasi dan waktu penelitian
	4.2. langkah - langkah penelitian

	Bab V Hasil dan Pembahasan
	5.1. proses produksi
	5.2. pengukuran nilai OEE
	5.3. analisis pencapaian niali OEE
	5.4. analisis equipment losses
	5.5. usulan perbaikan

	Bab VI Penutup
	6.1. kesimpulan
	6.2. saran

	Daftar Pustaka
	Lampiran



