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Overall Equipment Effectiveness (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 Spray Drier N 315 dan
Line Spray Drier N 500 yang ada di PT. Sari Husada Unit | Yogyakarta. Analisis
dilakukan dengan menghitung nilai OEE dan membandingkan dengan nilai OEE
menurut World Class Standard. Selanjutnya adalah menganalisis tiga komponen
OEE yang dapat menyebabkan rendahnya nilai OEE yaitu availability,
performance rate dan quality rate. 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 untuk Line Spray Drier N 315 selama tahun 2005 rata-rata sebesar
42.,41%, tahun 2006 rata-rata sebesar 41,97%, dan tahun 2007 rata-rata sebesar
53,25%. Sedangkan nilai OEE untuk Line Spray Drier N 500 selama tahun 2005
untuk Line Spray Drier N 500 rata-rata sebesar 44,17%, tahun 2006 rata-rata
sebesar 50,70%, dan tahun 2007 rata-rata sebesar 56,07%. Penyebab rendahnya
nilai OEE adalah nilai availability yang rendah. Untuk mengetahui penyebab
rendahya nilai 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
downtime diketahui bahwa rendahnya nilai availabifity disebabkan oleh kegiatan
cleaning. Setelah 1itu mencan akar penyebab masalah dengan menggunakan cause
and effect 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 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Tujuan kegiatan industri secara umum adalah mencapai kuantitas dan kualitas
produksi scbesar-besarnya, menghasilkan keuntungan setinggi-tingginya serta
menggunakan sumber daya serendah-rendahnya. Keberhasilan suatu industri
terkait dengan kriteria tersebut.

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 mempertahankan eksistensinya
sehingga dapat menjaga kelangsungan hidupnya. Hal ini harus mendapatkan
perhatian Iebih 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
dituntut untuk selalu memperbaiki setiap departemen 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
sesungguhnya (Nakajima, 1989). Dalam kenyataannya, seringkali usaha perbaikan
yvang dilakukan perusahaan hanyalah pemborosan, 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
(Overall Equipment Effectiveness).

PT. Sari Husada sebagat produsen berbagai macam susu bubuk merupakan
perusahaan terkemuka di bidangnya dituntut untuk terus melakukan perbaikan
seiring dengan semakin meningkatnya persaingan dengan berbagai macam produk
susu dan membanjimya produk susu import di Indonesia. Oleh karena itu
keberadaan mesin dan peralatan sebagai salah satu faktor utama penunjang
kegiatan produksi harus selalu diperhatikan agar menjadi efektif. PT. Sari Husada
telah menerapkan pengukuran nilai OEE sebagai tolok ukur efektivitas mesin-
mesin pada /ine-line produksinya. Selama ini pencapaian OEE perusahaan masih
rendah, dan belum terungkap secara jelas 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) Secberapa besar tingkat efektivitas peralatan-peralatan produksi yang ada di
PT. Sari Husada Unit | yang ditunjukkan dengan availability, performance
rate, quality rate dalam Overall Equipment Effectiveness (OEE) ?

b) Dar ketiga komponen OEE, yaitu availability, performance rate, quality rate
mana yang mempunyai nilai lebih rendah ?

¢) Bagaimana cara menganalisis dan mengetahui  sumber masalah yang
menyebabkan OEE 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 tujuan
pembahasan, serta untuk memperjelas ruang lingkup permasalahan, maka perlu
dilakukan batasan masalah dalam penelitian ini, yaitu :
1) Penelitian ini dilakukan pada /ine-line pada proses produksi yang dianggap
paling kritis vaitu pada Line Spray Drier N 315 dan Line Spray Drier N 500.
2) Data yang diambil 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 availabilty, performancy, dan quality.

4) Penentuan akar penyebab masalah dengan menggunakan cause and effect

diagram.

1.4 Tujuan Penelitian

1) Melakukan perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada line-line
produksi di PT. Sari Husada Unit 1.

2) Membandingkan pencapaian nilai OEE perusahaan dengan World Class
Standard.

3) Mengidentifikasi adanya root cause yang menyebabkan rendahnya nilai OEE.

4) Memberikan usulan perbatkan untuk meningkatkan tingkat keefektivan

peralatan (OEE) sebagai indikator performansi perusahaan.

1.5 Manfaat Penelitian

1) Bagi perusahaan
Penelitian ini dapat memberikan gambaran terhadap perusahaan berkaitan
dengan tingkat efektivitas peralatan pada line spray drier. Selain itu, dalam
penelitian ini diberikan vsulan perbaikan untuk mengatasi masalah rendahnya
nilai OEE. Usulan perbaikan kegiatan cleaning yang diajukan dapat dijadikan

bahan pertimbangan untuk meningkatkan efektivitas dan sistem.
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2) 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.

3) Bagi Universitas
Penelitian ini akan menumbuhkan jalinan 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 II

TINJAUAN PUSTAKA

(Overall  Equipment  Effectivencss (OEE) adalah metode pengukuran
clektivitas penggunaan suatu peralatan. Kemampuan mengidentifikasikan secara
jelas akar permasalahan dan faktor penyebabnya sehingga membuat usaha
perbatkan menjadi terfokus merupakan taktor utama metode ini diaplikasikan
secara menveluruh oleh banyak perusahaan di dunia (Betrianis dan Suhendra,
2005). Peningkatan efcktivitas dari fasilitas produksi di suatu perusahaan bukan
hanya terbatas pada perawatan fasilitas kerja tetapi juga sumber dava manusia,
Total Productive Mainienance (TPM) memberikan suatu solusi optimal terhadap
peningkatan efektivitas dengan melibatkan semua sumber daya manusia yang
bertanggung jawab terhadap fasilitas produksi (Octavia dkk. 2001).

Penelitian yang dilakukan sebelumnya dimana telah dilakukan pengukuran
nilai OEE pada beberapa perusahaan manufaktur di Indonesia diantaranya pada
Industri otomotif’ yaitu pada Stamping Production Division (SPD) pencapaian
OEE pada divisi SPD adalah 38.9% dimana permasalahan utama yang
menyebabkan rendahnya pencapaian nilai OEE yaitu availabity ratio sebesar
51.23% yang setengahnya (50%) disebabkan olch planned downtime dan trouble
qualily (Betrianis dan Suhendra, 2005). Sedangkan peneclitian di PT. Industri
Sandang Nusantara nilai OEE yang dicapai berkisar antara 66,26%-69,74% dan
dilakukan analisa terhadap kerugian kerja mesin dengan menghitung biava
perawatan baik perawatan pencegahan. perawatan korektif, dan perawatan
overhaoul untuk kemudian diberikan usulan penghematan biaya perawatan
(Purnomo, 2006).

Penelitian serupa juga dilakukan di PT. Semen Cibinong dengan melakukan
pengukuran nilai OEE kemudian melakukan pentlaian produktivitas dengan
kriteria downtime dilakukan dengan metode OMAX, diperoleh hasil pencapaian

OEE berkisar antara 44,42% - 75,39% (Apon, 2005).
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Menurut data yang telah dianalisa dan penelitian Sharma, dkk (2005)

terhadap data dari satu tahun terakhir dimana perhitungan OEE dilakukan
terhadap sebuah horizontal machining center, terungkap bahwa 98% komponen
dalam kondisi baik, 2% merupakan rework losses, dimana 9 penyebab yang
paling umum adalah karena kemacetan-kemacetan mesin (machine stoppages),
dengan OEE scbesar 65%, sedangkan 35% merupakan six big losses. Sehingga
dengan temuan itu direkomendasikan untuk menerapkan TPM untuk

meningkatkan OEE dari perusahaan.
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BAB 111
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 (Gazpersz, 1992).
Sedangkan menurut Blanchard (1998) 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 diambi! pengertian bahwa perawatan
merupakan kegiatan merawat peralatan atau fasilitas yang ada dalam sistem, sehingga
peralatan siap dipakai sesuai dengan kebutuhan sistem produksi dan sesuai dengan
yang dikehendaki.

Pemeliharaan peralatan sangat penting untuk dapat mencapai tingkat kualitas dan
kehandalan serta efisiensi. Peralatan yang canggihpun tidak akan dapat bekerja secara
memuaskan tanpa adanya pemeliharaan yang baik. Maka dari itu perlu dilakukannya
perawalan pada peralatan. Tujuan perawatan adalah (Yamit, 1996) :

1. Memungkinkan tercapainya kualitas produk melalui pengoperasian peralatan
secara tepal.

Memaksimumkan umur ekonomis peralatan.

Meminimumkan frekuensi kerusakan atau gangguan terhadap proses operasi.

Memaksimumkan kapasitas produksi dari peralatan yang ada.

LR W

Menjaga 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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Breakdown Maintenance

Merupakan kegiatan perawatan yang dilakukan setelah terjadinya kerusakan atau

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

itu hreakdown maintenance biasa disebut dengan repair maintenance.

Routine Maintenance

Routine Maintenance adalah kegiatan perawatan yang dilakukan secara roufine

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. D1 dalam menerapkan sistem in1 ada beberapa faktor

yang perlu diperhatikan antara lain :

a. Tingkat utilisasi, artinya berapa lama mesin mampu beroperasi.

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

¢. 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.

Preventive Maintenance

Preventive maintenance adalah kegiatan perawatan yang dilakukan dengan tujuan

untuk mencegah atau mengurangi kerusakan-kerusakan yang terjadi pada

komponen kritis dalam sebuah mesin. Dengan begitu sistem produksi dapat

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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berjalan dengan lancar. Preventive mainfenance sangat penting kegunaannya
karena sangat efektif dalam menghadapi fasilitas-fasilitas produksi yang termasuk
dalam komponen kritis. Kegiatan perawatan ini membutuhkan banyak biaya
untuk mengganti beberapa komponen sebelum komponen tersebut rusak.
Prevenfive maintenance 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.
Predictive Muintenance
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 condition monitoring. Condition monitoring
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 availability, maka output meningkat dan kualitas
produk menjadi lebih baik.
Corrective Maintenance
Kegiatan perawatan yang diterapkan untuk memperbaiki mesin yang berhenti
untuk mencapai kondisi mesin yang diinginkan. Kegiatan korektif yang dilakukan
seperti reparasi atau penyetelan (adjustment).
Total Productive Maintenance (TPM)
Konsep dari TPM adalah melakukan peningkatan efektivitas dengan
menggunakan OEE (Overall Equipment Effectiveness) melalui kombinasi
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availability efficiency, performance efficiency, dan quality efficiency. Selain itu

tujuan dari TPM adalah mengeliminasi six big losses.

3.3 Total Productive Maintenance (TPM)

Sejarah lahirnya TPM menurut Nakajima (1989) didahului penerapan preventive
dan productive maintenance. Sementara proses industri berfokus pada preventive dan
productive maintenance tersebut di atas, dimana industri fabrikasi dan asembly
menginvestasikan pada pembelian peralatan dan mesin-mesin baru scbagai usaha
untuk mengurangi jumlah tenaga kerja secara intensif. Peralatan dan mesin-mesin
yang digunakan tersebut telah meningkatkan automasi dan Jepang adalah nepara yang
memimpin pada penggunaan robot-robot di industri. Tren ini yang dikombinasikan
dengan tren JIT (Just In Time) serta didukung ketertarikan dalam meningkatkan
manajemen perawatan dalam industri fabrikasi dan assembly. Hal tersebut di ataslah
yang mendorong lahirnya suatu pendekatan Jepang yang unik yang discbut TPM,
yang merupakan bentuk dari PM (Preventive Maintenance) yang melibatkan semua
tenaga kerja.

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

a. Memberikan hasil nyata yang signifikan
b. Mengubah Plant environment
c. Mengubah Plant worker

Obyektif TPM menurut JIPM (Japan institute of Plant Maintenance) adalah :

a. Memaksimumkan efektifitas peralatan keseluruhan (Overall  Equipment

Effectiveness, 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

d. Melibatkan seluruh personil, mulai dari manajemen puncak hingga pekerja shop

floor.

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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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 efektifitas sistem

produksi sepanjang umur pakainya.

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

mencegah setiap bentuk rugi-rugi (loss) pada sistem produksi tersebut.

¢) Melibatkan seluruh bagian dalam mengimplementasikan TPM, termasuk bagian

pengembangan, penjualan, dan administrasi.

d) Melibatkan semua orang dalam perusahaan.

e) Melaksanakan kegiatan zero-loss melalui aktivitas kelompok-kelompok kecil

(small group activities).

Perusahaan-perusahaan di Jepang telah menerapkan TPM diantara tahun 1950

sampai 1980

. Seperti terlihat pada tabel 1, menurut data yang telah dikumpulkan dari

tahun 1976 dan 1979 dari 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 Maintenance (PM) dan situasi

saat ini di Jepang

Stage Maintenance | 1976 1979
Stage 1 Breakdown maintenance 12.7% 6,7%
Stage 2 Preventive maintenance 37.3% 28.8%
Stage 3 Productive maintenance 39,4% 41,7%
Stage 4 TPM 10,6% 22.8%
Menurut  Nakajima (1989) TPM adalah productive maintenance vyang

diselenggarakan oleh semua pekerja melalui aktivitas-aktivitas kelompok kecil.

Seperti halnya TQC, sebagai kontrol kualitas secara keseluruhan, TPM adalah
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perawatan peralatan secara keseluruhan dari perusahaan. Istilah TPM didefinisikan
pada 1971 oleh Japan Institute of Plant Engineers.

Kata “fotal” dalam TPM mengandung tiga arti, yaitu:

1. Total effectiveness, menunjukkan bahwa TPM bertujuan untuk efisiensi ekonomi
dan mencapai keuntungan.

2. Total maintenance system, meliputi maintenance prevention, maintainability
improvement, dan preventive maintenance.

3. Total participation of all employees, meliputi autonomous maintenance oleh
operator melalui suatu kegiatan grup kecil (small 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 beragam.

Tabel 3.2 Hubungan antara TPM, Productive Maintenance, dan Preventive

Maintenance
Ciri-ciri Ciri-ciri Ciri-ciri
TPM Productive Preventive
Maintenance | Maintenance
[ Efisiensi Ekonomi (profitable PA)} | * * *
|' Total system (MP-PM-MI)" * *
Autonomus maintenance by operators (small * =

| group activities)

TPM = Productive Maintenance+small-group activities
*MP = maintenance prevention
PM = preventive mainienance

MI = maintainability improvement
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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).

1. Pilar 158

Kegiatan 5S merupakan landasan utama dalam implementasi TPM. Kegiatan 58

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. Seiton (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.

¢. Seiso (Resik)

Resik atau bersih merupakan poin penting yang harus senantiasa diperhatikan.
Untuk melaksanakan kebersihan secara baik, maka pekerjaan harus dibagi
untuk sefiap anggota dan pembagian pekerjaan harus jelas.

d. Seiketsu (Rawat)

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

terhadap suksesnya TPM.
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2. Pilar 2 - Autonomous Maintenance (AM)

Autonomous Maintenance adalah kegiatan maintenance kecil yang dilakukan oleh
pemakai peralatan secara langsung dalam hal ini adalah operator. Operator ikut
bertanggung jawab terhadap perawatan peralatan mereka untuk mencegah
terjadinya kerusakan pada peralatan.

3. Pilar 3 - Kaizen
Kaizen diartikan sebagai perubahan menuju kebaikan, atau secara umum diartikan
sebagai perbaikan secara berkesinambungan. Target kaizen adalah untuk
mencapal zero losess, setup/adjusment losess, minor stoppage, dan mencapai
pengurangan biaya manufaktur.

4. Pilar 4 - Perawatan Terencana (Planned Maintenance)
Perawatan terencana adalah kegiatan pemeliharaan yang terencana melingkupi
tiga bentuk teknik pemeliharaan, yaitu reaktif, preventif dan prediktif. Tujuan dari
kegiatan ini adalah mempertahankan proses dan perawatan yang optimal dangan
pemanfaatan anggaran secara efektif dan efisien.

5. Pilar 5 - Pemeliharaan kualitas (Quality Maintenance)
Merupakan suatu metode yang digunakan untuk membangun Kkualitas dan
menghindari cacat melalui pengendalian proses dan peralatan. Tujuannya adalah
untuk meniadakan keluhan pelanggan pada titik nol, mengurangi biaya kualitas
hingga 50% dan mengurangi cacat in-proses secara signifikan,

6. Pilar 6 - Pelatihan dan Pendidikan (Truining and Education)
Pilar ini bertujuan untuk mendapatkan karyawan yang mempunyai ketrampilan
beragam dan bermoral tinggi serta bekerja sesuai tuntutan secara efektif dan
efisien.

7. Pilar 7 - TPM Perkantoran (Qffice 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-

kerugian.
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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 losses dan meminimasi keadaan yang menyebabkan
kesenjangan antara kondisi 1deal 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)
Equipment effectiveness 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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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
Effectiveness) schingga 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 defect. Meskipun mendekati nol sulit, percaya
bahwa zero defect dapat dicapai adalah prasyarat penting untuk kesuksesan TPM.

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

I. Breakdown Losses

Dua jenis kerugian yang disebabkan oleh breakdown yaitu :

a) Time losses, ketika produkstivitas dikurangi

b) Quantity losses, disebabkan oleh produk cacat

Breakdown secara sporadis, tiba-tiba, dramatis atau kerusakan peralatan yang
tidak diharapkan dan biasanya nyata dan mudah untuk diperbaiki. Breakdown
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 losses, karyawan pabrik mengivestasikan usaha dan waktu mencari
jalan 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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breakdown harus dikurangi menjadi nol. Hal ini menjadi mustahil tanpa usaha
dan investasi yang baik, meskipun investasi mungkin diperlukan pada awainya.
. Setup and Adjustment Losses

Kerugian-kerugian selama setup dan adjusment (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 10 menit). Waktu 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.
. Hdling and Minor Stoppage Losses

Kemacetan kecil terjadi ketika produksi di interupsi oleh malfungsi 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 lebih dekat dan semua kelalaian kerusakan harus
dihilangkan.
Reduced Speed Losses

Kerugian kecapatan yang berkurang berkenaan pada perbedaan antara
kecepatan desain peralatan dengan kecepatan operasi aktual. Kerugian kecepatan
khususnya diabaikan pada pengoperasian peralatan, meskipun hal tersebut
terdapat hambatan yanp 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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kontibusi pada pemecahan masalah dengan memperlihatkan kerusakan laten

kondisi peralatan.
Quality Defects and 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 yang lain.
. Startup Losses

Startup 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 dan dies, skil operator teknik.

Tabel 3.3 Tujuan Peningkatan Untuk Kerugian yang Kronis

'_Jenis Loss ‘Tujuan Keterangan |
1. Breakdown Losses 0 Mengurangi sampai 0 untuk semua
| peralatan.
2. Setup and adjustment | Minimasi | Mengurangi setup sampai kurang dari 10
losses menit
3. Speed losses 0 Membawa kecepatan aktual operasi i

sampal pada kecepatan yang didesain; |
kemudain membuat peningkatan untuk

mengungguli kecepatan yang didesain
4 1dling  and  minor 0 | Mengurangi sampai 0 untuk semua
stoppage losses peralatan.
3.Quality  defect and 0 Tingkat penerimaan vang ekstrim untuk
rework losses kejadian kelalaian (misalnya 100-30
ppm).

—

6. Startup 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 refiability dari peralatan
umumnya mesin (Jamasri, 2004). OEE merupakan suatu oo/ yang sangat penting
vang memberikan kekuatan pada setiap orang yang terlibat, seperti operator,
maintenance personnel, process engineer, quality engineer, dan manajemen untuk
mengidentifikasi dan mengurangi inefficiencies. OEE digunakan sebagai pendekatan
masalah equipment manufaktur yang komplek dengan suatu metodologi untuk dapat
menarik kesimpulan dan melaksanakan peningkatan produktivitas secara permanen.
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, sechingga 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. Asset wilization adalah persen dari jalannya equipment dibandingkan dengan total
waktu (kalender).

b. Downtime (DT). Seluruh downtime yang tidak terencana dapat dikelompokkan
dalam kategori berikut:

¢. DT Technical adalah downtime yang disebabkan oleh equipment failures yang
berdampak pada mesin atau proses.

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

spesifikasi, operator eror, dan lain-lain.
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e. DT Quality adalah downtime yang disebabkan oleh ketidaksesuaian supplies dan
bahan baku, masalah kontrol proses, produk yang tidak sesuai, dan lain-lain.

f  Excluded time merupakan seluruh waktu yang direncanakan dan bukan waktu
yang dijadwatkan untuk produksi saja, tetapi juga meliputi maintenance yang
dijadwalkan, rapat yang terjadwal dan kegiatan lain yang sudah dijadwalkan.

g. Ideal cycle time (Theoritical Rate atau Ideal Speed Rate) adalah kecepatan rata-
rata terbaik ketika equipment bekerja.

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

i. Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan ukuran yang menunjukkan
seberapa efektifkah proses berjalan sesuai dengan jadwal.

j. Operating time atau Runtime adalah waktu yang digunakan hanya untuk
memproduksi produk.

k. Quality rate adalah jumlah produk bagus dibagi dengan total produk yang
diproduksi.

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

m. ST Induce adalah stoptime tak terencana ketika line berhenti karena faktor
eksternal (non machine) seperti kurang bahan baku.

n. ST Operational adalah termasuk stop rime yang terencana seperti penggantian
produk dan perubahan ukuran.

Overall Equipment Ffectiveness merupakan gabungan dari tiga komponen dasar
performansi, yaitu : Availability, Performance efficiency, Rate of quality. Perhitungan

OEE digunakan formula sebagai berikut :

OEE = Availability x Performance rate x Quality rate x 100 3.1

3.6.1 Availability Rate
Availability adalah suatu ukuran persentase untuk mesin dan peralatan yang

dapat dijalankan sesuai dengan waktu yang dibutuhkan. Availability
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Loss yang dapat menurunkan Availability adalah breakdown dan setup.

Loading Time — Downtime

Availability = (3.2)

Loading Time

3.6.2 Performance Rate
Performance Rate berdasarkan pada operating speed rate dan net operating
time. Operating speed rate adalah rasio antara design cycle time dari peralatan
dengan actual cycle time yang mencerminkan kerugian berkurangnya
kecepatan. Loss yang menurunkan nilai performance rate adalah speed
reduction dan minor stoppages. Performance rate dihitung berdasarkan ramus

sebagai berikut:

Output x Actual Cycle Time

Net Operating Rate = (3.3)
Loading time - downtime
! Cvele Ti
Operating Speed Rate = {deal Cycle Time (3.4)
Actual Cycle Time
Sehingga

Performance Rate = Net Operating Rate x Operating Speed Rate (3.5)
3.6.3 Quality Rate
Quality Rate mengukur persentase dari produk cacat vang diproduksi. Loss
vang dapat menyebabkan rendahnya Quality Rate adalah defect in process dan
startup. Untuk menghitung Quality Rate digunakan formula sebagai berikut :

Number of Good Product
= Input - (Startup Defects + Process Defects +1rial Products (3.6)
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) Number of Good Products
Quality Rate = f (3.7)
Input

Standard nilai OEE untuk tingkat World Class Maintenance dibedakan menjadi
tiga yaitu untuk perusahaan dengan tipe continuous process nilai OEE sekitar 95%,
tipe continuous discrete nilai OEE = 90 %, sedangkan untuk perusahaan dengan
tipe hatch 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 Worid Class Standard

OEE Factor World Class Score
Availability Efficiency 90.0 %
Performance Efficiency 95.0 %
Quality Efficiency 99.9 %

OEE 854 %

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 :

1) Menentukan masalah apa yang akan diteliti, mengidentifikasi kategort-kategori

atau penyebab-penyebab dari masalah yang akan diperbandingkan. Setelah itu
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3)
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sebagai berikut :
a) Menentukan masalah apa yang akan diteliti
b) Menentukan data apa yang diperlukan dan bagaimana mengklasifikasikan
atau mengkategorikan data itu.
¢) Menentukan metode dan periode pengumpulan data. Termasuk dalam hal ini
adalah menentukan unit pengukuran dan periode waktu yang dikaji.
Membuat suatu ringkasan daftar atau tabel yang mencatat frekuensi kejadian dari
masalah yang telah diteliti dengan menggunakan formulir pengumpulan data atau
lembar periksa.
Membuat daftar masalah secara berurut berdasarkan frekuensi kejadian dari yang
tertinggi sampai terendah, serta hitunglah frekuensi kumulatif, persentase dari
total kejadian secara kumulatif.
Menggambar dua buah garis vertikal dan sebuah garis horizontal.
a) Garis vertikal
L. Garis vertikal sebelah kiri:buatkan pada garis ini, skala dari nol sampai
total keseluruhan dari kerusakan.
. Garis vertikal sebelah kanan : buatkan pada garis ini, skala 0% sampai
100%.
b) Garis Horisontal
Bagilah garis ini ke dalam banyaknya interval sesuai dengan banyaknya item
masalah yang diklasifikasikan.
Buatlah histogram pada diagram pareto
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 five why).

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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Untuk memecahkan suatu masalah, sangatlah penting mengetahui penyebab dasar

masalah tersebut dengan menggunakan cause and effect diagram. Menurut Nakajima
(1989), cause and effect diagram 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 diagram bukan merupakan alat statistik (membaca frekuensi
kejadian) tetapi menunjukkan variasi penyebab-penyebab (Ibrahim, 1997). Untuk
mencari penyebab dasar masalah dapat digunakan teknik brainstorming dari seluruh
personi} yang terlibat dalam proses yang dianalisa. Sedangkan untuk membuat cause
and effect diagram, berikut ini adalah langkah-langkah yang dapat dilakukan (Grant,
1996).

1. Definisikan masalah

Masalah yang nyata tapi untuk menemukan akar penyebab diperlukan tool lain

seperti data hasil histogram, control chart, pareto diagram dan fool lainnya.
2. Pilih metode analisis

Metode analisa yang sering memerlukan brainstorming dengan sebuah tim yang

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

dipertukan.

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. ldentifikasi penyebab masalah yang mungkin.

6. Analisis penyebab dan berikan tindakan corrective-nya

Dalam cause and effect diagram, sebelah ujung kanan digambarkan sebagai efek
dan penyebab terbesar efck digambarkan sebelah kiri-atas dan bawah garis tengah

horizontal dar1 efek. Sedangkan penyebab-penyebab utama masih mempunyai sub

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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lingkungan manufaktur biasanya terdiri dari 5M dan 1E, vaitu machine, methods,

materials, men/women, measurement dan environment.
Pada dasarnya cause and effect 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.
¢. Dapat membantu dalam penyelidikan atau dalam pencarian fakta lebih lanjut.
Untuk lebih jelasnya mengenai cause and effect diagram dapat dilihat pada

gambar dibawah ini.

l Minchine i I hfesthnds []’w‘hm-"‘-‘v’mnm|

r"j1 Effect

fi—jwim:ununt| [ Materals ] heasarement

Gambar 3.1 Cause and Effect 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 Ji.
Kusumanegara No.173, Kelurahan Muja-muju, Kecamatan Umbulharjo, Yogyakarta.
Perusahaan ini didirikan pada tahun 1954. PT. Sari Husada memproduksi berbagai
jenis produk susu berstandar internasional 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 |
yaitu Line Spray Drier. Line spray drier merupakan line dimana susu segar cair
bersama bahan-bahan tambahan lain dikeringkan dengan sistem spray menjadi susu
dalam bubuk. Line Spray Drier di PT. Sari Husada Unit I terdiri dari dua, yaitu:

a) Spray drier N 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 :
1. Data proses produksi di PT. Sari Husada Unit [

Data mesin-mesin produksi

Data downtime tahun 2005 s/d 2007

Data loading time tahun 2005 s/d 2007

Data ideal cycle fime tahun 2005 s/d 2007

Data hasil kuantitas dan kualitas produksi tahun 2005 s/d 2007

Data kegiatan maintenance tahun 2005 s/d 2007

£ 5 B o B

Data kegiatan cleaning tahun 2005 s/d 2007
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4.2.2 Sumber-Sumber Data

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.

42.3 Metode Pengumpulan Data

a) Penelitian kepustakaan, memperoleh informasi 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 langsung pada perusahaan diantaranya :

I. Wawancara (inferview), dengan memberikan pertanyaan-pertanyaan
dengan staf perusahaan yang bersangakutan,

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

4.2.4 Pengolahan Data

Berikut ini adalah langkah-langkah penelitian yang dilakukan :

I. Langkah awal yang dilakukan adalah menentukan sistem yang akan
dianalisa. Sistem yang akan dianalisa pada penelitian ini adalah mesin dan
peralatan yang ada di PT. Sari Husada Unit I, yaitu line spray drier N 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 data-data yang diperlukan seperti telah dijelaskan pada Sub Bab
4.2.1
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3. Perhitungan Overall Effectiveness Equipment (OEL)
Perhitungan OEE pada periode tahun 2006 terdiri dari nilai availability
rate, performance rate dan quality rate menggunakan Persamaan (3.1) s/d

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

Tugd
- Nchednivd
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L - 1
§hraatenic
Hilung
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Hepeaiedd
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Gambar 4.1 Flow Chart Perhitungan Overall Equipment Effectiveness

4. lika nilai OEL tidak sesuai dengan World Class Standart atau ternyata
lebih kecil dari standard tersebut, maka dilakukan identifikasi terhadap

akar penyebab masalah yang menyebabkan rendahnya nilai OEE.
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5. lIdentifikasi permasalahan penyebab rendahnya OFEE difokuskan pada
rendahnya nilai availability. yaitu  faktor-faktor penyebab tingginya
downtime vang terjadi.

6. Untuk mempermudah analisis tentang tingginva downtime. maka
digunakan diagram pareto yang menggambarkan kegiatan-kegiatan
downtime yang ada baik planned downtime maupun unplanned downtime.

7. Setelah dilakukan analisis pareto. maka diketahui sumber masalah
tertinggi  dan selanjutnya dicari akar penyebab masalah dengan
menggunakan  cawse-effect  diagram  (fishbone  diagram)  untuk
mengidentifikasi akar penyebab masalah.

8. Setelah melakukan analisis terhadap akar penyebab masalah maka akan
diberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas peralatan.

4.2.5 Kesimpulan dan Saran

Memberikan kesimpulan dan saran atas hastl pembahasan yang dilakukan.

Kesimpulan adalah memberikan hasil secara singkat berupa pernyataan atau

angka-angka sebagai hasii penelitian dalam pembahasan. Sedangkan saran

dibuat berdasarkan pengalaman dan pemikiran yang ditujukan kepada peneliti
lain dalam bidang vang sejenis untuk mengembangkan penelitian dalam

bidang yvang sama.
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BAB V
HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Proses Produksi
Proses pengolahan susu bubuk secara umum melalui dua tahap. vaitu :
5.1.1 Tahap pembuatan bubuk inti (core powder)

Tahap pembuatan bubuk inti dilakukan beberapa tahap vaitu : proses
pencampuran, penyaringan (klarifikast), pasteurisasi, homogenisasi, evaporasi
dan pengeringan yang diuraikan sebagai berikut :

a. Pencampuran (Compounding)

Pada (ahap ini semua bahan baku yang terdiri dari minyak nabati MVO
(Mixed Vegetable Oil), garam-garam mineral, lesithin, ronoxon dan air panas
bersuhu 75" C. [Lesithin  ditambahkan sebagai  emulsifier  sehingga
pencampuran lemak dan air lebih baik. Minyak nabati (MVO) dimasukkan ke
dalam Fat Day Tunk (FDT) untuk dipanaskan. Dari FIXT . air proses bersuhu
75" C. lesithin dan ronoxon ditera sesuai formula, kemudian dimasukkan ke
jalur sirkulasi bahan dari tangki pencampuran (Compounding Tank) ke HSM
(High Speed Mixer). Pada HSM bahan baku dimasukkan melalui educror dan
disirkulasikan terus-menerus dari eductor ke tangki pencampuran sampai
semua bahan baku selesai dimasukkan dan homogen. Kemudian bahan berupa
garam-garam mineral dimasukkan langsung ke dalam tangki pencampuran
dengan waktu sirkufasi + 15 menit dengan suhu 45-65" C.

b.Penyaringan

Proses penyaringan bertujuan menghilangkan gelembung udara serta
memisahkan partikel kasar dan kotoran. Dalam proses ini produk ditampung
dalam balance tank. dari sini produk dialirkan ke balance tank kedua agar

aliran ke pasteurizer dapat dikontrol.
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Pasteurisasi

Pasteurisasi merupakan proses yang dilakukan pada produk untuk
meminimalisasi kemungkinan terjadinya bahaya kesehatan akibat dari
keberadaan mikroorganisme patogen yang terdapat dalam susu dengan
menggunakan panas untuk meminimalkan terjadinya perubahan sifat kimia,
fisik dan organoleptik. Proses pasteurisasi terdiri dari tahapan regenerasi,
pemanasan. penahanan suhu pasteurisasi pada holding tube dan tahap
pendinginan

Proses pasteurisasi susu pada pembuatan bubuk inti ditakukan dengan
mengecek kesesuaian suhu dan tekanan proses dengan prosedur standar
serta diukur sifat fisik dan kimtia oleh bagian QC (Quality Control),
sedangkan pemeriksaan biologis dilakukan untuk memastikan keefektifan
proses mikrobiologis untuk membunuh mikroba patogen.

Homogenisasi

Proses ini bertujuan menghindarn terptsahnya lemak dari produk dengan
mencegah globula lemak yang semua tidak seragam (4-8 ) menjadi
berukuran + 2 u. Homogenizer yang digunakan pada Niro TFD 315
berjenis Two Stage Homogenizer. Tekanan pertama sebesar 1500-1800 psi
dan tekanan kedua sebesar 5000 psi. tujuan penggunaan homogenizer dua
tahap untuk memperoleh globula lemak yang seragam tanpa merusak
produk.

Prinsip kerja Aomogenizer adalah mengalirkan susu melalui celah sempit
dengan kecepatan tinggi dan tekanan besar, sehingga terjadi tumbukan antar
globula lemak dengan penghalang vang terletak dalam homogenizer
sehingga globula-globula tersebut pecah. Kemudian susu masuk ke tingkat
kedua dan mengalami benturan (impact), sehingga globula lemak yang
belum pecah ditingkat ini sampai globula lemak berukuran kecil dan

seragam. Selama proses, suhu susu akan naik 1°C untuk setiap tekanan 350
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psia sehingga akan menaikkan suhu menjadi 5-6"C., suhu yang keluar dari
homaogenizer bersuhu 50-60"C. Selanjutnya dari homogenizer aliran dibagi
dua, jalur satu lewat plate cooler dipakai bila campuran susu kental akan
disimpan sampai suhunya +4-8"C sedangkan jalur dua lewat plate cooler
dipakai bila campuran susu kental langsung diproses disimpan sementara
dalam Mixed Storage Tank (MST) yang dilengkapi agitator sampat suhu
10°C.

Tekanan vang tinggi pada alat homogenizer menjadikan  suhu
cairan/liquid meningkat sehingga memicu oksidasi lemak dan menimbulkan
bau tengik. Untuk meminimalkan terjadinya oksidasi dilakukan pendinginan
dengan Plate Cooler sampai suhu mencapai 10°C, kemudian ditampung di
Mixed Storage Tank (MST) dengan mempertahankan suhu penyimpanan
maksimal 20’C selama 12 jam atau dibawah 15°C selama 20 jam.
merupakan homogenisasi jalur dua.

e. Evaporasi

Setelah proses homogenisasi dilakukan proses evaporasi untuk
menguapkan sebagian air yang terkandung dalam produk sehingga total
solid produk meningkat dari 10% manjadi Total solid susu +45-50% pada
suhu + 60-70'C dalam kondisi vakum. Jenis evaporator yang digunakan
pada Niro TFD 315 adalah single falling film evaporator yang termasuk
Jenis long tube evaporator. Evaporator jenis ini tersusun atas silinder dan
pipa penukar panas dengan medium steam. Komponen penting single falling
Jfilm evaporator yaiw calandria, distribution device, separator, preheater,
condenser dan thermocompresor.

Sebelum masuk calandria, produk mengalami peningkatan suhu dengan
menggunakan alat preheater, sehingga produk mengalami penguapan secara
efektif. Calandria berfungsi untuk memindahkan panas secara fulling film
dengan cara susu dialirkan secara perlahan dalam bentuk lapisan cairan tipis

disekeliling pipa-pipa calandria. Untuk meratakan distribusi produk susu
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yang akan masuk ke calandria 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 film, sehingga luas
permukaan akan meningkat dan penguapan lebih efisien.

Uap air yang terbentuk pada evaporasi harus dipisahkan dari produk
sehingga digunakan alat separator, yaitu jenis sentrifugal. Uap air yang
terbentuk kemudian diubah menjadi bentuk cair (dikondensasi) oleh
kondensor. Perubahan dari fase gas ke fasa cair ini disertai penurunan
volume yang cukup besar. sehingga menyebabkan kekosongan ruang
(menjadi hampa). Disamping hal tersebut kondisi hampa juga dibuat dengan
menggunakan pompa vakum untuk menyerap air yang tidak terkondensasi
dalam kondensor. Dengan kondisi hampa air dapat divapkan pada suhu 60-
70°C dengan tekanan kurang dari | atm schingga komponen-komponen zat
gizi yang tidak tahan panas tidak mengalami kerusakan.

Untuk menghasilkan energi uap bertckanan tinggi diperlukan alat
thermocompressor. Hasil steam bertekanan tinggi dilewatkan ke dalam
efector 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 ¢jector menghasilkan
steam bertekanan 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 bertujuan 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, preheating dilakukan dengan
menggunakan alat consistator.

f. Pengeringan (Drying)

Proses pengertngan dilakukan di dalam spray dryer yang merupakan
kombinasi antara atomisasi, fluidasisasi dan agiomerasi.

Pada tahap atomisasi, liquid umpan akan dibentuk menjadi droplet
sehingga luas permukaan semakin besar. Proses atomisasi diawali dengan
peningkatan tekanan /iguid umpan sebelum dimasukkan ke dalam atomizer.
Dengan tekanan yang tinggi, maka liquid umpan yang dilewatkan pada
afomizer akan terkabutkan atau berbentuk droplet-droplet susu dengan
ukuran distribusi yang diinginkan.

Tahap selanjutnya yang penting pada proses pengeringan dengan spray
dryer adalah tahap terjadinya kontak antara droplet yang dihasilkan olch
nozzle dengan udara panas dalam chamber. Pada Niro TFD 315 suhu inlet
udara panas vang masuk ke chamber +170-172°C dan suhu outlet sebesar
89-90°C. Suplai udara panas dalam chamber digunakan hot air system pada
NIRO TFD 315 digunakan pemanas steam dun burner. Udara disaring
dengan HEPA filter dan selanjutnya dengan menggunakan steam. Proses
pengeringan dalam pembuatan bubuk inti (core powder) pada TFD 315
dilakukan dengan menecrapkan sistem aliran udara panas dengan rotasi
(cocurrent air rotation) antara udara panas yang masuk dengan liquid
umpan berupa susu kental, dengan aliran keduanya searah. Dengan
pengeringan sisterm ini di dalam ruang chamber dihasilkan bubuk inti yang
terikut udara panas, yaitu memiliki efisiensi tinggi, biaya operasi rendah,
mudah pemeliharaannya dan mudah dibersthkan. Sebagian bubuk inti yang
telah terpisahkan dengan menggunakan siklon akan menggumpal di bagian

dasar alal ini dan selanjutnya dikembalikan ke drver 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, mengurangi terjadinya penggumpalan pada susu bubuk yang keluar
dari chamber. Konstruksi vibro didesain khusus dilengkapi dengan plate
berlubang agar distribusi suhu dalam vibro dapat berjalan dengan baik.
Plate 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 95°C, 95°C dan 28°C. 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
sifter. 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.

3.2.2 Proses Pencampuran (Blending)
Pencampuran (blending) dilakukan dengan alat berupa Blender. Blender ini
berbentuk ribbon yang akan berputar pada sumbunya sampai seluruh bahan

sudah tercampur 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 Concentrate), 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
dilewatkan pada magnetic separator 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 [I, di Kemudo Klaten. Untuk lebih
memperjelas proses produksi susu bubuk (milk powder) disajikan pada Gambar
5.1, sedangkan untuk rangkaian alat pada line spray drier baik line spray drier
N 315 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

Lampiran 3.
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Gambar 5.1 Proses Produksi Susu Bubuk (Milk Powder)
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Gambar 5.2 Rangkaian Alat Pada Line Spray Drier
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5.2 Pengukuran Nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness)

Dalam analisis efektivitas, dilakukan pengukuran terhadap nilai OEE (Overall
Equipment Effectiveness). Pengukuran nilai OEE dilakukan terhadap Line Spray
Drier yang terdapat pada PT. Sari Husada Unit | yaitu Line Spray Drier N 315 dan
Line Spray Drier N 500. Alasan pemilihan fine ini adalah karena dibandingkan
dengan dengan lini produksi yang lain, Line Spray Drier merupakan /ine 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 ditihat pada Lampiran 1 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 (drying), sehingga untuk penghitungan OEE tidak dilakukan pada setiap
mesin-mesin produksi yang ada pada /ine tersebut, tetapi penghitungan dilakukan
secara keseluruhan sebagai satu kesatuan satu line drier.

Pengukuran OEE (Overall Equipment Effectiveness) didasarkan pada pengukuran
tiga komponen utama, yaitn (1) 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 Availability rate
Availability rate atau 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 operation time. dengan mengeliminasi downtime peralatan, terhadap
loading time. Seperti Persamaan 2.1.

Alur pengukuran availubility ratio adalah membagi antara operating time
dengan loading fime. Data operating time ini didapatkan dari data di perusahaan
dimana merupakan pengurangan antara toral scheduled time (loading time)
dengan downtime-downtime yang ada yaitu : planned downtime dan unplanned
downtinie.

Analisis terhadap besarnya nilai availubility rate  secara  keseluruhan
berkaitan dengan macam-macam downtime yang mempengaruhi  besarnya
operating time. Berikut adalah macam-macam dowmiime vang diklasifikasikan
menurut kebijakan perusahaan, vaitu :

a.  Planned downtime
Planned dowtime di perusahaan melipuli downrime-downtime berikut ini:
L Start-up/shut dowwnshift change
Merupakan rugi-rugi (downtime) Ketika terjadi start up mesin pada awal
produksi, ataupun ser up pada pergantian shift.

2. Change-over

Merupakan downtime pada proses produksi dimana terjadi pergantian
produk yang akan diproduksi. Seperti diketzhui PT. Sari Husada
memproduksi  berbagai macam merk susu dengan komposisi yang
berbeda-beda. Misalnya pada [line blending diadakan perubahan
komposisi dari bahan-bahan yang dicampurkan sehingga memerlukan
penyesuaian mesin terlebih dahulu,

3. Cleaning

Proses pembersihan (Cleaning) di perusahaan dibedakan menjadi dua
Jenis yaitu wel cleaning dan dry cleaning. Wet cleaning dilakukan
dengan menggunakan air panas dan larutan pembersih. digunakan untuk
pembersihan alat-alat/saluran tertentu baik jalur mixer maupun drier

dengan sistem CIP (Cleaning In Pluce). sedangkan pembersihan jalur
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produksi secara keseluruhan digunakan sistem TWC (Toral Wer
Cleaning).
4. Maintenunce

Kegiatan maintenance yang ada di PT. Sari Husada dibedakan menjadi 5

yaitu

a) Corrective Mainienance
Kegiatan perawatan yang diterapkan untuk memperbaiki mesin yang
berhenti untuk mencapai kondisi mesin vang diinginkan. Kegiatan
korektif yang dilakukan seperti reparasi atau penyetelan
{adjustment).

b) Inspeksi
Yaitu kegiatan maintenance vang dilakukan untuk memeriksa
fungsi-fungsi  dari  mesin-mesin  tertentu, interval pelaksanaan
biasanya dilakukan sebulan sekali.

Lubrikasi

L]
—

Lubrikasi atau pelumasan terhadap mesin-mesin produksi dilakukan
dengan interval sebulan sekali dengan lama waktu pelumasan
{({ubrication) sclama + | jam.

dy Rebuild
Rebuild merupakan suatu kegaitan maintenance dimana mesin di
lakukan maintenance dengan jalan diambil dari tempatnya dan
kemudian dilakukan serangkaian perlakuan untuk membuat keadaan
mesin menjadi seperti semula.

3 Other
Merupakan downtime terencana (Planned Downtime) yang disebabkan
oleh hal-hal selain vang telah disebutkan di atas.
b, Unplanned downtime

Unplanned dovwntime di perusahaan meliputi kegiatan-kegiatan :
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1. Breakdown
Yaitu dovwntime yang terjadi dimana terjadi kerusakan secara tiba-tiba
schingga menyebabkan terhentinya mesin.
2. Lack of Spare parts
Yaitu downtime yang terjadi karena menunggu ketersediaan spare part.
3 Lack of Good Material
Yaitu downtime yang terjadi karena menunggu tersedianva material
untuk proses produksi.
4. Minor stoppages
Merupakan pemberhentian sesaat pada mesin dan tidak lebih dari 5
menit.

Other

o

Merupakan downtime tidak terencana (Unplanned Downtime) selain
yang telah disebutkan di atas.
5.2.1.1 Line Spray Drier N 315
Penghitungan nilai availability ratio berdasarkan data yang telah
didapatkan dari departemen produksi dari data base SAP. Perhitungan
nilai availabiliny rate secara lengkap dapat dilihat pada Lampiran 5 .
Grafik hasil perhitungan availability rate tahun 2005 dapat dilihat

pada Gambar 5.3 di bawah ini :
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Gambar 5.3 Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005

Dari Gambar grafik di atas dapat dianalisa bahwa pencapaian
availability rate pada tahun 2005 masih rendah vaitu hanya mempunyai
rata-rata 60,25%. Pada Bulan Januari sampai Maret nilai availability rate
mempunyai kecenderungan naik. sedangkan pada Bulan April sampai
dengan Agustus cenderung stabil pada kisaran 60% hingga 67%.

Untuk hasil perhitungan availability rate pada tahun 2006 dapat dilihat
pada Gambar 5.4 di bawah ini :
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Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2006
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Gambar 5.4 Grafik Availability Rare Line Spray Drier N 315 Tahun 2006

Dengan melihat hasil pengukuran availability yang diplotkan dalam

bentuk grafik, diketahui bahwa nilat rata-rata nilal availability untuk line

spray drier N 315 selama tahun 2006 adalah 0,501 (50.1%). Pada bulan

Februari dan Bulan November tidak dilakukan penghitungan nilai

availability rate karena pada bulan-bulan tersebut sedang dilakukan

kegiatan proyek terhadap /ine tersebut schingga mesin-mesin pada line

tersebut tidak dioperasikan.

Pencapain nilai availability rate pada line sprav drier N 315 selama

tahun 2006 dengan rata-rata 50,1%. Nilai availability rate dari Bulan

Januari

sampai Desember cenderung menurun dengan pencapaian

tertinggi pada bulan Januari yaitu 73.4% dan untuk bulan-bulan

selanjutnya sampai dengan Bulan Desember 2006 pencapaian availability

cenderung fluaktuatif pada runge antara 50% dan 30%. Sedangkan

pencapaian OEE pada tahun 2007 (6 Bulan Pertama) dapat dilihat pada
Gambar 5.5 di bawah ini.
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Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007
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Gambar 5.5 Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

Pencapaian availability rate pada 6 bulan pertama tahun 2007 rata-rata
sebesar 64,34% dan cenderung stabil pada nilai tersebut. Jadi bila
dibandingkan dengan pencapaian availability rate pada tahun sebelumnya
mengalami peningkatan sebesar 14,24%.
5.2.1.2 Line Spray Drier N 500

Pencapaian availability rate untuk line spray drier 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

Gambar 3.6 Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2005

Pencapaian availability rate selama tahun 2005 rata-rata sebesar
00.70%. Selama Bulan Januari Sampai dengan Desember (idak
menunjukkan peningkatan yang signifikan yaitu masih berkisar antara 50-
70%. namun pada bulan Desember terjadi penurunan nilai availability rate
yang cukup signitikan vaitu sebesar 44.83%.

Untuk line spray drier N 500 pada tahun 20006 nilai availabilify tidak

Jauh berbeda dengan line spray drier N 315 dengan rala-rata pencapaian

availability rate sebesar 54.4%. Dengan pencapaian availability tertinggi
pada Bulan Januari yaitu sebesar 62.6% dan untuk bulan-bulan
selanjutnya  mengalami  penurunan.  Dengan  keadaan  tersebut
menggambarkan bahwa pemanlaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan
operasi mesin dan peralatan sangat kecil karena wakiu yang tersedia

berkurang dengan adanya downfime-downtime yang ada.

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2008
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Gambar 5.7 Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2006

Untuk pencapaian availability rate selama 6 Bulan pertama tahun

2007 dapat dilihat pada Gambar 5.8 di bawah ini

Grafik Availability Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007
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Gambar 5.8 Graiik Advailability Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2007
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Selama 6 bulan pertama tahun 2007 nilai availability rate Line Spray
Drier N 500 rata-rata sebesar 60,52%. Pencapaian availubiliny raie 1ahun
2007 mengalami peningkatan bila dibandingkan dengan tahun 2006.
Secara umum pencapaian availability rate untuk kedua Line Spray Drier
selama tahun 2005, 2006 dan 2007 masih jauh apabila dibandingkan dengan
standar World Class OEE vaitu nilai availabiny rate sebesar 90% atau lebih.
5.2.2 Performance Rate
Performance rafe merupakan suatu ratio yang menggambarkan kemampuan
dari peralatan dalam menghasilkan produk/barang. Performance rate per
equipment dihitung dengan cara mengalikan operating speed rate dan net
operating rate. Operaling speed raie diperoleh dengan cara membandingkan
ideal cycle time dengan actual cycle time. ldeal cycle time tergantung dengan
kapasitas desain. Actual cycle time diperoleh dengan cara membandingkan nilai
operating time dengan produksi aktual. Dalam perhitungan nilai performance
rate diperoleh dengan membandingkan antara real output dengan operating time
kemudian hasilnya dibandingkan dengan idedl cycle time yang telah diketahui.
Performance  ratio  merupakan  suatu  rasio  yang menggambarkan
kemampuan dari peralatan dalam menghasilkan barang. Operating speed rate
peralatan mengacu kepada perbedaan antara kecepatan ideal (berdasarkan
desain peralatan) dan kecepatan operasi aktual. Net operating rate mengukur
pemeliharaan dari suatu kecepatan selama periode tertentu. Dengan kata lain, ia
mengukur apakah suatu operasi letap stabil dalam periode selama peralatan
beroperasi pada kecepatan rendah.
5.2.2.1 Line Spray Drier N 315
Pencapaian performance rate untuk Line Spray Drier N 315 selama

tabun 2005 dapat dilihat pada tampilan gambar di bawah ini.
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Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005
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Gambar 5.9 Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005

Selama tahun 2005 pencapaian performance rate Line Spray Drier N
315 cenderung stabil pada kisaran 71.08%. Pencapaian terendah terjadi
pada bulan November vaitu sebesar 51,96%. Namun pada Bulan
Desember pencapaian performance rate dapat ditingkatkan lagi sehingga
mencapai 77,56%.

Pencapaian performance rate untuk tahun 2006 dapat dilihat pada

Gambar 5.10 di bawah ini.
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Gambar 5.10 Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2006

Seperti dapat dilihat pada gambar di atas pencapaian performance rafe
untuk line spray drier N 315 selama tahun 2006 rata-rata sebesar 84,26%.
Pencapaian performance rate cenderung naik dari bulan ke butan dari
Bulan Januari, Maret dan April nilai performance rate berkisar pada range
79%. Kemudian pada Bulan Mei sampai dengan Juli naik menjadi rata-
rata sebesar 85,84%. Pada Bulan Agustus dan September nilai
performance rate naik menjadi rata-rata sebesar 96,22%, Namun pada
akhir tahun nilai performance rate mengalami penurunan hingga yang
terendah yaitu pada Bulan Desember pencapaian performance rate hanya
sebesar 68,54%.

Pencapaian performance rate pada 6 bulan pertama tahun 2007

diplotkan dalam grafik seperti terlihat pada gambar grafik di bawah ini.
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Gambar 5.11 Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

Setelah diplotkan dalam grafik terlihat bahwa performance rate pada 6
bulan pertama tahun 2007 untuk Line Spray Drier N 315 vaitu sampai
dengan bulan Juni diketahui bahwa nilai performance rate terus
menunjukkan peningkatan. Rata-rata pencapaian performance rate sudah
cukup baik vaitu sebesar 92,43%.
5.2.2.2 Line Spray Drier N 500

Pencapaian performance rate untuk line spray drier N 500 tahun
2005 secara umum rata-rata scbesar 72.03%. Pada Bulan Januari sampai
dengan Juli pencapaian performance rate cenderung stabil pada kisaran
81% sampai dengan 87%. Pencapaian performance rate dapat dilihat pada

Gambar 5.12
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Gambar 5.12 Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2005
Nilai performance rate untuk line spray drier N 500 tahun 2006 dapat
dilihat pada tampilan grafik pada Gambar 5.13 di bawah ini.
Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2006
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Gambar 5.13 Gratik Performance Rate Line Spray Drier N SO0 Tahun 2006

Rata-rata pencapaian performance rate line spray drier N 500 selama

tahun 2006 meskipun fluktuatif namun pencapaian sudah cukup baik vaitu
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sebesar 96.24%.bahkan pada Bulan September line spray drier N 500

menunjukkan performasi terbaik yaitu sebesar 100%.

Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2007

1.05 I
1 | __,__,--"f--.._\__\_
0,95 | ’r_;_r-””” e
08 __-—r"’-rr
0.85 —
08 N
1 2 3 i 5 B
Bulan

Gambar 5.14 Grafik Performance Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2007

Seperti terlihat pada tampilan grafik di atas, pencapaian performance
rate line spray drier N 500 mempunyai kecenderungan terus meningkat
dengan rata-rata sebesar 92,43%.

Rata-rata pencapaian performance rate untuk line spray drier N 500 pada
tahun 2005 dan 2007 belum memenuhi standart world class OEE untuk
performance rate sebesar yaitu sebesar 95%, namun pencapaian performance
rate tahun 2006 sudah memenuhi world class OEL yaitu 96.24%.

3.2.3 Quality Rate

Perhitungan quality rate menggunakan persamaan 3.7. Quality rate
menggambarkan kemampuan mesin atau peralatan dalam menghasilkan produk
yang sesuai dengan standart yang telah ditetapkan. Data yang digunakan untuk
pengukuran quality rate adalah jumlah yang diproduksi (real output) dan
jumlah produk cacat (rejected output) dan production losses yang ada. Alur
pengukurannya adalah mengurangkan jumlah vang diproduksi dengan jumlah

produk cacat (rejected output) serta production losses yang ada kemudian

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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membandingkan dengan jumlah yang diproduksi. Perhitungan secara lengkap
dapat dilthat pada Lampiran 9
5.2.3.1 Line Spray Drier N 315
Setelah dilakukan perhitungan quality rate untuk tahun 2005
kemudian diplotkan dalam bentuk grafik seperti terlihat pada gambar di

bawah ini.

Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005
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Gambar 5.15 Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2005
Pencapaian quality rate line spray drier N 315 Tahun 2005 secara
rata-rata yaitu sebesar 98,53% dari Bulan Januvari sampai dengan Oktober

cenderung stabit. Pencapaian terendah terjadi pada Bulan November yaitu

sebesar 89.44%,.
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Gambar 5.16 Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2006

Setelah diplotkan dalam grafik capaian gquality rate untuk Line Spray
Drier N 315 terlihat bahwa selama tahun 2006 memiliki rata-rata yang
sudah baik yaitu 99,09% hanya pada Bulan April terjadi penurunan
quality rate yang sangat drastis yaitu hanya mencapai 93%, sedangkan
pada bulan berikutnya sampai dengan Bulan Desember 2006 pencapaian
quality rate cenderung stabil pada kisaran 99%. Dengan pencapaian
quality rate yang baik ini berarti mesin telah mampu menghasiikan
barang/produk 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 spray drier N 315 tahun 2007
setelah diplotkan dalam grafik terlihat bahwa selama 6 bulan pertama

tahun 2007 menunjukkan nilai yang baik yaitu sebesar 99,60%
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Gambar 5.17 Quality Rate Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

5.2.3.2 Line Spray Drier N 500

Hasil perhitungan guality rate untuk line spray dricr N 500 selama

tahun 2006 dapat dilihat pada tampilan grafik di bawah ini.

Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2005
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Gambar 518 Quality Rate Line Sprav Drier N 300 Tahun 2005
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Dari tampiian grafik di atas terlihat bahwa pada Bulan Januari sampai
dengan Mel pencapaian gualify rate cenderung stabil. Penurunan yang
signifikan terjadi pada Bulan Juni yaitu sebesar 94.11%. Hal ini terjadi
karena pada bulan tersebut produk yang di reject cukup besar vaitu 37,6
ton atau sekitar 5,7 %. Namun secara umum pencapaian guality rate

selama tahun 20006 sudah baik yaitu sebesar 98,74%.

Grafik Quality Line Spray Drier N 500 Tahun 2006
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Gambar 5.19 Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2006

Pencapaian quality rate untuk Line Spray Drier N 500 memiliki rata-
rata yang baik selama tahun 2006 vaitu 99,72%. Pada Bulan Januari
sampat dengan Juni capaian quality rate cenderung menurun, hal ini
dikarenakan pada bulan-bulan tersebut production losses cenderung besar
tetapi rejected output tidak ada (nol) sehingga tidak berpengaruh banyak
terhadap nilai gquality rate. Sedangkan pada bufan Juli sampai dengan

Desember pencapaian quality rate terus meningkat.
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Grafik Quality Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2007
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Gambar 5.20 Grafik Quality Raie Line Sprav Drier N 500 Tahun 2007

Dari tampilan gambar di atas yaitu pencapaian quality rate line spray
drier N 500 selama 6 bulan pertama tahun 2007 pada awal tahun belum
stabil namun pada bulan Maret sampai dengan Juni capaian guality rate
semakin meningkat dan mencapai kualitas terbaik vaitu pada Mei dan Juni
vaitu sebesar 100%. Secara rata-rata pencapaian gwality rate selama 6
Bulan pertama tahun 2007 yaitu sebesar 99,60%.

Secara umum pencapaian guality rate selama tahun 2005, 2006 dan 6
bulan pertama tahun 2007 rata-rata sebesar 99,48% bila dibandingkan dengan
standart world class OEE untuk pencapaian quality rate masth di bawah

patokan standart yaitu 99,9%.

3.3 Analisis Pencapaian Nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness)
Setelah diketahui nilai masing-masing nilai dari ketiga komponen penghitungan
OEE vaitu availability rate, performance rate, dan quality rate, maka nilai OEE

dapat diketahui. Perhitungan OEE menggunakan Persamaan 3.1.
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5.3.1 Pencapaian OEE line spray drier N 315

Pencapaian OEE untuk Line

pada tabel di

hawah ini.

Spray Drier N 315 selama tahun 2005 disajikan

Tabel 5.1 Perhitungan OEL Line Spray Drier N 315 Tahun 2005

No Bulan L . . .

Availability rate | Performance rate | Quality rate OEE
1 | Januari 44.54% 71.44% 99.55% | 31.68%
2 | Februari 59.46% 64.7t% 899.53% | 38.29%
3 | Maret 77.36% 60.,09% 99.34% | 46.18%
4 | April 67.65% 81,20% 99.93% |  54.89%
51 Mei 60.03% 78.21% 99.86% | 51.57%
6 | Juni 66.16% 68.71% 99.89% | 45.41%
7{ Juli 60.56% 76.18% 99.88% |  46.08%
8 | Agustus 64.50% 81.37% 99.66% | 52.31%

9 | September

[0 | Oktober 45.55% 70.40% 97.32% | 31.19%
1 | Nopember 54.48% 51,96% 89.44% | 25.32%
12 | Desember 56.52% | 77.56% |  99.38% | 43.57%
| | Rata-rata 60,25% | 71,08% | 98,53% | 42,41%

Dari hasil perhitungan OEE selama tahun 2006 terlihat pencapaian OLL

rata-rata sebesar 42.41%. Pencapaian OEE terendah terjadi pada Bulan

November vaitu hanya sebesar 25.32% hal ini disebabkan karena availability

rate dan performance rate pada bulan tersebut juga sangat rendah. Untuk Iebih

memperjelas perbandingan ketiga komposisi penyusun OELE dapat dilihat dari

tampilan gralik di bawah ini. Apabila dicermati maka terlihat dari hasil

perhitungan nilai OLE diantara ketiga komponen penyusun OEL secara rata-

rala yang menvebabkan rendahnya pencapaian nilai OEE vaitu nilai availability

rafe yaitu hanva sebesar 60.25% dan nilai performance rafe yaitu rata-rata

sebesar 71.08%.
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Gambar 5.21 Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2005

Hasil perhitungan OEE untuk line Spray Drier N 315 selama tahun 2006

dapat dilihat pada tabel di bawah ini :
Tabel 5.2 Perhitungan OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2006

|
No Rutan Availability rate | Performance rate | Quality rate | OEE |
| | Januari ' 73.44% _ 99.09% 99,89% | 72,70%
2 | Februari
3 | Maret 57.84% 100,00% 100,00% | 57,84%
4 | April 35,65% 99.,00% 93,59% | 33.03%
5 | Mei 59,07% 99,04% 090.17% | 58,02%
6 | Juni 31.38% 99.77% 99,50% | 31.15%
7| Juli 61,77% 09,99% 99,41% | 61,40%
8 | Agustus 52.88% 99,98% 99.92% | 52,83%
9 | September 39.54% 98.40% 99.72% | 38.79%
10 | Oktober 53,79% 88.65% 99.73% | 47,56%
[l | Nopember
12 | Desember 35,95% 70,83% 100,00% | 25.46%
Rata-rata 50,13% 95.47% 99.,09% | 47.88%
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Jika diplotkan dalam bentuk grafik dapat dilihat sebagai berikut :
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Gambar 5.22 Grafik Pencapaian OEL Line Spray Drier N 315 Tahun 2006

Nilai OEE dan ketiga rasio merupakan acuan yang diterapkan oleh
perusahaan sebagai kunci utama indikator pengukuran performansi dan menjadi
dasar dalam analisis penelitian inl. Pencapaian nilai OEE dan ketiga komponen
pengukuran OEE dapat dilihat dari tampilan grafik di atas. Pada grafik terlihat
bahwa secara rata-rata yaitu scbesar 47.88% nilai pencapaian sangat jauh
dibandingkan dengan standart World Cluss OEE. Menurut Hansen (2001)
Standar World Class OEE untuk proses dengan jenis coniinuous batch yaitu >
85%. Dengan menelaah lebih jauh terhadap nilai pencapaian dari tiap bulan dari
Jadwal produksi selama periode satu tahun (tahun 2006) maka permasalahan
utama pada Line Spray Drier N 315 yang menyebabkan rendahnya nilai

pencapaian OEE dapat diketahui.
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Dari hasil pengukuran nilai OEE selama periode produksi tahun 2006
didapatkan hasil pada bulan-bulan tertentu OEE berada di bawah nilai 50%
bahkan pada Bulan Desember pencapaian nilai OEE sangat rendah yaitu
25.46%. Komposisi ketiga rasio utama OEE dapat dilihat pada Gambar 5.7.
Dari gambar tersebut terlibat dari ketiga rasio pengukuran nilai availability
menunjukkan nilai yang terendah daripada performance rate maupun guality
rate sehingga hal tersebut sangat berpengaruh terhadap nilai OEE yang dicapai

vang secara rata-rata vaitu hanya mencapai 47.88%.

Tabel 5.3 Perhitungan OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

[

o | Biitan Availability rate | Performance rate | Quality rate OEE
1| Januari 55,23% 74.38% 99,63% | 40.93%
2 | Februari 63.92% 82.78% 99.52% | 52.65%
3 | Maret 65.83% §7,99% 99,68% | 57.74%
4 | April 57.76% 72.28% 99.14% | 41,39%
5 | Met 75,37% 86.15% 99.82% | 64.82%
6 | Juni 67.95% 91,35% 99.83% | 61.97%
Rata-rata 64,34% 82,49% |  99.60% | 53,25%

Pencapaian OEE untuk Line Spray Drier N 315 selama 6 bulan pertama
tahun 2007 yaitu rata-rata sebesar 53.25%. Secara umum pencapaian OEE
untuk tahun 2007 menunjukkan peningkatan daripada pencapaian OEE tahun
2006. Penyebab rendahnya pencapaian OEE masih disebabkan availability rate

yang rendah.
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Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2007
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Gambar 5.23 Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2007

Secara umum dari perhitungan OEE untuk Line Spray Drier N 315 selama
tiga tahun penghitungan yaitu dari tahun 2005. 2006 serta 2007 rata-rata sebesar
47.85%. Bila dibandingkan dengan standart world class OEE pencapaian Line
Spray Drier N 315 PT. Sart Husada Unit |1 masih jauh di bawah target yaitu
scbesar 85,4%. Namun dari 3 tahun pengukuran nilai OEE menunjukkan
peningkatan pencapaian OEE. Dari 3 komponen penyusun OEE terlihat bahwa
untuk availability rate 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. Sementara itu untuk performance

rate dari tahun 2005 ke tahun 2006 menunjukkan peningkatan sementara itu

pada tahun 2007 menunjukkan sedikit penurunan nilai performance rate
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(ambar 5.24 Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 315 Tahun 2005, 2006
dan 2007

5.3.2 Pencapaian OEE line spray drier N 500
Perhitungan OEE untuk fine spray drier N 500 selama tahun 2005 disajikan
pada tabel di bawah ini.
Tabel 5.4 Perhitungan OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2005

Avaifability | Performance | Quality
o | Builan rate rate rate OEE

t | Januari 63.48% 84,12% |  99.80% 53.29%
2 | Februari 53,17% 84.32% | 99.66% 44.,68%
3 | Maret 64.94% 89,62% | 99.69% 58,02%
4 | April 62.24% 87.93% | 99.55% 54,48%
5 | Mei 73,62% 83.77% | 99.87% 61,59%
6 | Juni 64,76% 81,42% | 94,11% 49.62%
7 | Juli 66,87% 81.84% | 99,92% 54.69%
8 | Agustus 54,42% 93,90% |  99.87% 51,03%
9 | September 55.76% 84.04% | 96.48% 4521%
10 | Oktober 65.08% 77.66% | 97.53% 49.29%
Il | Nopember 44.83% 76,00% | 99.28% 33.82%
12 | Desember 59.20% 81.07% | 99,12% 47.57%
Rata-rata 60,70% 83.81% | 98,74% 50,28%
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Kemudian dari hasil perhitungan OEE selama tahun 2005 yaitu disajikan

pada gambar grafik di bawah ini.
Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2005
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Gambar 5.25 Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 300 Tahun 2005

Seperti terlihat pada tampilan grafik di atas dapat dicermati bahwa selama
tahun 2005 line spray drier N 500 beroperasi penuh selama 12 bulan.
Pencapaian OLE terendah terjadi pada Bulan November yaitu hanya mencapai
33.82%., rendahnya pencapaian OEE pada bulan ini dipengaruhi rendahnya
availability rate dan performance rate, untuk quality rate sudah baik vaitu
sebesar 99.28%. Pencapaian tertinggi terjadi pada Bulan Maret yaitu sebesar
58,02%. Secara umwmn pencapaian OEE untuk tahun 2005 adalah 50,28% hal
ini tentunya masih jauh dibandingkan dengan standart world cluss OEE yaitu
schesar 85.4%.

Hasil perhitungan OEE untuk Line Spray Drier N 315 selama tahun 2006
dapat dilihat pada tabel di bawah ini :
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Tabel 5.5 Perhitungan OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2006

o i Availability rate | Performance rate | Qualilty rate OLE

| | Januari 62,61% 98.59% 99.69% 61,53%
2 | Februari 57,19% 99,00% 100.00% 56,62%
3 | Maret 54.64% 99.95% 99.71% 54,45%
4 | April 61.62% 96.99% 99.30% 59.34%
5 | Mei 52.51% 99,05% 100.00% 52.01%
6 | Juni 48,43% 97.97% 98.46% 46.71%
7| Juli 61.64% 99.97% 99.80% 61,49%
8 | Agustus 59,50% 99.96% 99.90% 59.41%
9 | September 44,03% 97,76% 99,96% 43,03%
10 | Oktober 44.94% 96.46% 99.,94% 43.32%
Il | Nopember 34,50% 94,68% 99,95% 32.65%
12 | Desember | 53.82% | 91,25% 100,00% 49,11%
Rata-rata | 52,95% | 97,63% 99,72% |  51,64%

Jika diplotkan dalam bentuk grafik sebagai berikut :

Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2006
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Gambar 5.26 Grafik Pencapatan OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2006

Dari hasil perhitungan OEE dan ketiga perhitungan rasio pengukuran OEE

selama periode tahun 2006 pada Line Spray Drier N 500 terlihat bahwa
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pencapaian OLE pada tiap bulan selama tahun 2006 masih rendah rata-rata
hanya sebesar 51.64%. pencapalan ini tentunya masih sangat jauh bila
dibandingkan dengan standurt world class OEE yaitu sebesar > 85.4%.
Pencapaian OEE terbaik pada Bulan Januari dan terendah terjadi pada Bulan
November.

Rendahnya nilai OEE vyang dicapai pada Line Spray Drier N 500
disebabkan rendahnya nilai availability rate. schingga meskipun pencapaian
kedua faktor vyaitu performansi rate dan quality raie sudah baik tetap
berpengaruh terhadap rendahnya nilai OEE vang dicapai.

Sementara itu perhitungan OEE untuk Line Spray Drier selama 6 Bulan

pertama tahun 2007 diperlihatkan pada tabel di bawah ini.

Tabel 5.6 Perhitungan OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2007

Availability | Performance | Quality

e Bulan rate rate rate OEE |
I | Januari 51.76% | 86.48% 99.96% | 44.74% |

2 | Februari 60.52% 89.45% 99.87% | 54.07%

3 | Maret 65.20% 89.49% 99.95% | 58.32%

4 | April 59.55% 95.05% 09.98% | 56.59%

5 | Mei 68.93% | 99.35% | 100.00% | 68.48%
6 | Juni _ 57.19% | 94.77% | 100.00% | 54.20% |
Rata-rata 60.52% 92.43% | 99.96% | 56.07% |

Pencapaian OEE selama 6 bulan pertama tahun 2007 seperti terlihat, secara
rata-rata hanya sebsar 56.07%. Pencapaian OEE terbaik terjadi pada Bulan Mei
yaitu mencapai 68.48%, pada bulan tersebut pencapaian guality rate sangat baik
yaitu mampu mencapai [00% sehingga nilai OEE yang diperoleh dapat lebih

baik, demikian halnya dengan pencapaian guality rate pada Bulan Juni.
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Gambar 5.27 Grafik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2007

Secara umum dari perhitungan OEE untuk Line Spray Drier N 500 selama
tiga tahun penghitungan yaitu dari tahun 2005, 2006 serta 2007 rata-rata sebesar
50.31%. Bila dibandingkan dengan standart world class OEE pencapaian Line
Spray Drier N 300 di PT. Sari Husada Unit I masih jauh di bawah target yaitu
sebesar 85.4%. Namun dari 3 tahun pengukuran nilai OEE menunjukkan
peningkatan pencapaian OEE. seperti terlihat pada Gambar 5.28. Sementara itu
nilai availubility rate sebagai salah satu komponen penyusun OEE
menunjukkan penurunan pada tahun 2006 namun dapat meningkat kembali
pada tahun 2007. Untuk performance rate line spray drier N 500 dari 3 tahun
pengukuran juga menunjukkan hal serupa dari tahun 2005 ke tahun 2006
pencapaian performance rate menunjukkan penurunan, namun pada tahun 2007
dapat meningkat kembali. Nilat guality rute selama 3 tahun menunjukkan

peningkatan dari tahun ke tahun.

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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Gambar 5.28 Gratik Pencapaian OEE Line Spray Drier N 500 Tahun 2003, 2006
dan 2007

5.4. Analisis Equipment Losses

5.4.1 Pareto Analysis

Berdasarkan hasil analisis OEE diketahui yang menyebabkan nilai OEE
rendah adalah nilai availabiliny. Menurut Nakajima (1989) availability rate
diperoleh dari rasio antara operating time dengan loading time (schedule time).
Loading time sendirt merupakah selisih antara fotal time dengan all planned
downtime. Sedangkan operating time merupakan selisih antara loading time
dengan all downtime dan all stoptime. Sehingga dapat disimpulkan disini yang
menjadi penyebab rendahnya nilai availability rate adalah tingginya downtime

vang terjadi baik plunned downtime maupun unplanned dowtime.
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Tabel 5.7 Perbandingan Antara Planned Downtime dan Unplanned Downtime

Planned downtime Unplanned downtime
Tahun | Line L {jam) | fjam)
2005 | Spray Drier N 315 | 1567,76 | 906,08
_ Spray Drier N 500 2280,21 | 914,34
- 2006 | Spray Drier N 315 1855.50 | 729,50
| Spray Drier N 500 | 2661.28 | 1062,41
2007 : Spray Drier N 315 956,76 | 560,84
| Spray Drier N 300 1036.68 ] 486.75 |
i Total | 10358,19 4659,92
| Persentase | 68,97% 31,03%

Berdasarkan Tabel 5.7 di atas yaitu perbandingan downtime yang ada yaitu
planned downtime dan unplanned downtime diantara kedua line spray drier.
Terlihat dari tabel di atas bahwa planned downtime memiliki persentase yang
lebih besar yaitu 68,97% dari seluruh downtime vang ada, sedangkan unplanned
downtime hanya sebesar 31,03%. Sehingga dapat disimpulkan disini bahwa
penyebab utama rendahnya nilai availability rate adalah tingginya downtime
yang terencana (planncd downtime).

Dengan melakukan analisis pareto terhadap seluruh /osses yang termasuk di
dalam planned downtime tersebut, maka akar permasalahan yang sesungguhnya
dapat ditemukan dan diberikan solusi perbaikannya. Pada penelitian ini
dilakukan analisis pareto terhadap kegaitan planned downtime seiama satu
tahun yaitu pada tahun 2005, 2006 dan 2007 untuk Line Spray Drier N 315
seperti disajikan dalam Tabel 5.8 di bawah ini.
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Durasi Persentase Persentase
No Planned downtime (jam) Downtime Kumulatif
| (o) (%)
| | Cleaning 3015,28| ||| 68.84 68,84
2 | Change Overs 847,98 | 19.36 | 88.20
4 | Start Up/Shut Down/Shifi Change 212,42 | 4.85 93,05
3 | Maintenance 171,00 | 3,90 96.95 |
5 | Other Planned Downtime 133,40 3.05 | 100,00
Total 4380,02

Dari Tabel 5.8 selanjutnya dibuat pareto chart untuk menunjukkan jenis

kegiatan planned downtime yang potensial menyebabkan lamanya planned

downiime vang berakibat pada rendahnya nilai availability. Menurut Gasperz

(1998) diagram pareto dapat membantu melihat kecacatan mana yang sering

terjadi. Diagram pareto menggunakan prinsip pareto dengan aturan “‘80-207

vang menyatakan bahwa 80% masalah datang dari 20% sumber masalah,

dengan demikian perhatian dapat dipusatkan pada sumber masalah yang sedikit

tapi vital yang justru menyebabkan sebagian besar masalah.

Dari tampilan pareto charr pada gambar 5.27 terlihat bahwa dari 5 kegiatan

vang termasuk dalam planned downtime yang menjadi proporsi terbesar yaitu

sebesar 68.84% disebabkan oleh kegiatan cleaning.
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Diagram Pareto Pianned Downtime Line Spray Drier N 315
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Gambar 5.29 Pareto Chart Penyebab Tingginya Waktu Planned Downtime
Line Spray Drier N 315

Untuk Line Spray Drier N 500 juga menunjukkan hal yang sama dengan
Line Spray Drier N 315 dimana proporsi terbesar yang menyebabkan tingginya
waktu planned downtime yaitu kegiatan cleaning sebesar 63,14% dari seluruh
kegiatan yang termasuk dalam kegiatan planned downtime. Analisis pareto

dapat dilihat pada Tabel 5.5. Sedangkan tampilan pareto chart dapat dilihat pada

Gambar 5.10.
Tabel 5.9 Planned Downtime Line Spray Drier N 500
Durasi Persentase | Persentase
No ! Planned downtime {(jam) Daowntime Kumulatif
(%) (%6) |
1 | Cleaning 3776.37 63.14 63,14
2 | Change Overs 1465.82 24,51 87.65
3 | Start Up/Shut Down/Shift Change 365.47 6.11 93,76
4 | Maintenance 255,67 | 4,27 | 98,04
5 | Other Planned Downtime 117,33 | 1,96 | 100,00
Total 5980,66
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Gambar 5.30 Pareto Chart Penyebab Tingginya Waktu Planned Downtime

Line Spray Drier N 500

5.4.2 Analisis Akar Penyebab Masalah (Cause and Effect Analysis)

Dari hasil perhitungan OEE selama 3 tahun diketahui bahwa yang
menyebabkan rendahnya nilai OEE adalah nilai avaifabilify. Nilai availability
yang rendah disebabkan tingginya downtime-downtime yang ada. Setelah
dilakukan analisis dengan analisis pareto didapatkan bahwa penyebab tingginya
downtime adalah kegiatan planned downtime berupa Kegiatan cleaning.
Tingginya waktu cleaning ini menyebabkan waktu yang tersedia untuk
melakukan kegiatan operasi / proses produksi menjadi berkurang sehingga akan
berpengaruh terhadap output (hasil) yang diproduksi menjadi rendah. Dengan
rendahnya pencapaian availability rate secara langsung akan berdampak pada
rendahnya pencapaian OEE. meskipun pencapaian performance rate dan quality
rafe pencapaian sudah baik.

Untuk itu sebelum memberikan usulan perbaikan terhadap proses yang ada
dan untuk membangkitkan ide-ide untuk solusi masalah dan membantu dalam

penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut (Gaspersz. 1998) dalam hal ini

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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proses cleaning maka terlebih dahulu dilakukan analisa terhadap penyebab
tingginya waktu cleaning terhadap dua line spray drier N 315 dan N 500.
Analisa penyebab tingginya waktu cleaning dilakukan dengan membuat
cause and cffect diagram (CEDAC) seperti dapat dilibat pada Gambar 5.29.
Faktor-faktor utama penyebab masalah ini terdiri dari 4 masalah utama, yaitu :

1y Metode Cleaning

Cleaning merupakan salah satu kegiatan preventif maintenance untuk
mencegah terjadinya breakdown. Cleaning atau pembersihan peralatan vang
digunakan untuk proses produksi di PT. Sari Husada Unit | dilakukan
dengan tiga metode yang potensial menyebabkan waktu cleaning menjadi
lama vaitu : Toral Wet Cleaning (TWC), Cleaning In Place (CIP). dan Total
Drv Cleaning (TDC).
a) Total Wet Cleaning (TWC)

TWC yantu pembersihan terhadap seluruh alat yang ada di dalam pabrik

termasuk pipa-pipa penghubung antar alat, dengan mensirkulasikan air

panas dan larutan pembersih. TWC dilakukan dalam keadaan mesin

mati. Dalam melakukan TWC PT. Sari Husada telah menetapkan suatu

standart yaitu :

L. Line Spray Drier N 315 dilakukan TWC setelah proses mencapai

100-110 batch (lor).
2. Line Spray Drier N 500 dilakukan TWC setelah proses mencapai 90
haich (for).
Sekali melakukan TWC memerlukan waktu selama 24 jam. alokasi

waktu tersebut dipergunakan untuk tahapan kegiatan sebagai berikut :

1) Persiapan TWC, memerlukan waktu + 8 jam

2) Pelaksanaan TWC alat memerlukan waktu + 8 Jam

3) Persiapan pemanasan dan cek kesiapan alat memerlukan waktu + 8

Jam
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b}y Cleaning In Place (CIP)

CIP yaitu pembersihan yang dilakukan secara parsial untuk alat-alat

atau ptpa penghubung di datam pabrik vang terpasang secara permanen

dengan mensirkulasikan air panas dan larutan pembersih. CIP pada

umumnya

dilakukan setiap 4 bhatch sekali dengan wakw 2-6 jam.

ergantung jenis alatnyva.

Di PT.

Sari Husada Unit | larutan pembersih yang digunakan adalah

larutan coustic soda (NaOH [.0-1.5%) dan larutan asam nitrat (HNO;

0.8-1,5%)
diperoleh

serta air panas bersuhu 70-80" C. Konsentrasi tersebut

melalui fria! dan eror yang menunjukkan bahwa dengan

konsentrasi vang digunakan tersebut larutan asam dan basa dapat

berperan  ganda sebagai pembersih maupun desinfektan. Meskipun

konsentrasi larutan asam dan basa yang digunakan di P1. Sari Husada

Unit | melebihi standar akan (etapi hasil pengujian juga menunjukkan

bahwa dengan konsentrasi asam dan basa sedikit lebih tinggi dari

standart yang ada dan tidak akan mempengaruhi dan mencampuri

produk yang dihasilkan.

Proses CIP di PT. Sari Husada dibedakan menjadi 5 (lima) tipe vaitu :

a) Tipe |

Langkah-langkah :

Air panas suhu 70-80" C disirkulasikan selama 10 menit

b) Tipe 2

l.angkah-langkah :

1. Air panas suhu 70-80" C disirkulasikan selama 5 menit

2. Caustic soda 1.0-1.5% disirkulasikan selama 30 menit

3. Air panas suhu 70-80"C disirkulasikan selama 10 menit

I'otal waktu : 45 menit
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c) Tipe 3

IE

PSR )

=

5.

Air panas suhu 70-80" C disirkulasikan selama 5 menit
Caustic soda 1,0-1.5% disirkulasikan selama 30 menit
Air panas suhu 70-80"C disirkulasikan selama 10 menit
Asam nitrat 0.8 — 1.5% disirkulasikan selama 20 menit

Air panas suhu 70-80"C disirkulasikan selama 10 menit

Total waktu : 75 menit

Masing-masing larutan dan pembersihan di flushing dengan air

panas disirkulasikan +20 menit. Pelaksanaan CIP ditentukan oleh

bagian QA (Quality Assurance), baik pada frekuensi pelaksanaan, tipe

CIP maupun pengecekan konsentrasi larutan CIP.

Di PT. Sari Husada pembersihan CIP menerapkan sistem scbagai

berikut :

a}

c)

d)

Single use (tanpa daur ulang)

Pada sistem single wuse. [liguid (larutan pembersih) hanya
digunakan sekali pembersihan saja selanjutnya larutan akan
dibuang, sistemnya dilakukan secara manual/otomatis.

Sistem manual

Pelaksanaan CIP manual dilakukan dengan memasukkan agent
cleaning melalui halance tank sesuai tipe CIP produk tertentu.
serta agent cleaning yang telah digunakan langsug dibuang.

Sistem recovery

Pada sistem recovery, larutan pembersih dapat di daur ulang untuk
kemudian digunakan kembali dengan tetap mengontrol konsentrasi
dan suhu farutan, sistem ini hanya diterapkan secara otomatis.
Sistem sentral

CIP sentral dilakukan dengan menampung agent cleaning ke
dalam sebuah tangki sesuai tipe selanjutnva disirkulasikan ke

peralatan yang dituju dan kemudian kembali ke tangki semula

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
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(tangki ini disebut bagian kitchen). Sirkulasi agent cleaning dapat
dilakukan berulang kali dengan pengontrolan konsentrasi dan suhu
secara periodik agar pembersihan optimal. Agenr cleaning yang
sudah tidak memenuhi standar yang ditentukan bagian QA
dibuang,

¢) Total Dry Cleaning (1DC)

TDC adalah pembersihan dengan menggunakan sikat. sapu., kain,
atau vacum cleaner lanpa menggunakan air atau larutan pembersih. TDC
biasanya digunakan untuk pembersihan peralatan yang sensitif terhadap
air. Sekali melakukan TDC memerlukan waktu + 4 jam.

Peralatan yang sudah dibersihkan selanjutnya akan diuji kondisi
mikrobiologisnya oleh bagian QA dengan menggunakan metode swab
test yaitu dengan mengusapkan kapas steril scluas 100 c¢m’ pada
permukaan alat yang sudah dibersihkan kemudian kapas dimasukkan ke
dalam buffer fosfat, kemudian suspensi diinokulasikan dalam medium
agar pada suhu kamar selama 48 jam. Kemudian pertumbuhan bakteri
diamati, apabila jumlahnya tidak lebih dari 100 CFU per em® maka alat
tersebut dapat dioperasikan.

Untuk ZLine Spray Drier metode pembersihan (cleaning) serta

[rekuensinya dapat dilihat pada Tabel 5.6
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PRABU™'S 10 Metode dan Frekuensi (’T)leamng pada Line Drier

AlatMesin Metode Perubersihan | Frekuensi Pembersilkan
Selang peayedot CIP tpe 1 |Sebelum dan setelak digunakan 1
CIP tipe 1 Sebelum dan setelah dianakan atan sehap TWC dan TDC
CIF tipe 3 Apabila alat tdak dipakan = 24 jam | I
Plate Tlooler [CTF tipe | Sebelum dan setelah dgmakan atau sebap TWC dan TDC
VOTP tpe 3 Apabda alat tidak dipaka > 29 jam
ol TP tpe 2 Sehelm dan setelah dipunakan atau sehap TWC dan TDC
Apabila alat ndak dipakar = 24 jam
Pastenrizer CIP hpe 3 Zebelum dan setelah disunakan ataw sehap TWC dan T
| |CIF npe & Senap 4 1am sekal
Silo 2 CIP npe 3 Sebelum dan setelah digunakan atau sebap TWC dan TDC
Apatala alat ndak dlpakal > 24 jam
Evaporator CIP tipe 3 Sebelum dan setelah digunakan atau setiap TWC dan TDC
Apabila alat idak dipakas = 24 jam
Tangkl susu kental i) tpe 2 Sebelum dan setelah dgunalcan atan setap TWC dan TDC
d Apabila alat hdak dipakas = 24 jan
CIF npe 3 Sebelan dan setelah digunakan atau setap TWC dan TDC
Plate Heat Exchanges Apabila alat trdak dipalcal > 24 jam I
CIF fipe 2 Sekebua dan setelah -chgunakan atau sehap TWC dan TDC
HEM (High Speed Mer) Apabila alat tidake dipadea > 24 jam
CTE tipe 1 =elelah batch ke 4 dan ke 8
2T (Compoundng Tank) [’ type 3 Sebelurn dan setelah Jigunakan atau setap TWC dan TDC
| Setelah bateh ke 12
ALpabida alat tdak dipakar = 24 (am
':T?P-ﬁpe g “|Setelan batch ke 4 dan ke 3
Homogemzer CIP tipe 3 Sebelun dan setelah digunakan atau setap TWC dan TDZ
Setelah batch ke 12
Apabila alat tdak dipaka > 29 jam
CTF tpe 2 Setelah batch ke 4 den ke 3

L

(WIS TY Mixed Storage Tank I'I';'IP fipe Sebehun dan setelah digunalcan atau sehap TWC dan TDO
Setelah batch ke 12

Apatila aat hdake dipaka: > 29 jam

CTF bpe 2 Zetelah digunakan
Diryer (TFD 215) TDC ~ |Senap ganh produle fmakes 40 batch)
TWC Senap ganti produk (maks 120 batch)
iCIP hpe 3 Sebehun dan serelahd_igm—akan atau sebiap T°HC dan TDC

Setelah batch ke 12
Apabila alat ndak dipakar > 24 1am

Filter lembaran ."Semprot dengan ar Maksunal setalah 3z TWC atau setelah terbhat kotor
dingirvhangat dan
direndam dalam develus

Filter Frarne S.emru ot dengan ar IMaksunal setalah 53% TWC atan setelah terbhat kotor
dnginhangat dan
direndarn dalara develus:

Filter Mednm dan HETA Zants dengan yang baru [Sehan 6 bulan

Dupdes Filter Mizer Bersihkan dengan air, | Bersamaan dengan CIP

disideat, dan disantazt
dengan chior (150-250 |
Druplex Filter HEF Bersthbran dengan an, |1 kalvshuft atan 8 jam sekall
dasikal, dan disartast

) _ | |dengan chior (150-250
Bago Sio dan Tust Collector  (Iengpant dengan bago |1 kali sebnlan

|21l yang sudah
I-ilsamtam dengan ar
|pranas 1-2 jam

Sdo Powrder Flushing dengan produlc [Setap gant produk
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2) Standart kualitas

Kualitas input maupun output dalam proses produksi susu senantiasa
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 akhimya harus dilakukannya
cleaning, maka hal tersebut dapat menyebabkan alokasi waktu untuk
cleaning menjadi bertambah dari perencanaan vang telah dijadwalkan
sebelumnya. Parameter tersebut adalah :
a} Hasil uji sedimentasi tidak sesuai dengan standart
Uji sedimen dilakukan berdasarkan ukuran partikel susu bubuk yang
rusak karena gosong. Pengujian 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 Dairy Institute, ada 4
tingkat, yaitu :
f. Standart A, diperkirakan mengandung sedimen yang berupa partikel-

partikel gosong sebanyak 7.5 mg.

2

Standart B, diperkirakan mengandung sedimen yang berupa partikel-
partikel gosong sebanyak 5 mg.
3. Standart C, diperkirakan mengandung sedimen yang berupa partikel-
partikel gosong sebanyak 22,5 mg.
4. Standart D. diperkirakan mengandung sedimen yang berupa partikel-
partikel gosong sebanyak 32,5 mg.
Produk PT. 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} Floaters/ Sinkers

Standart kualitas susu ditentukan pula oleh uji foaters/sinkers. Uji

Hoatersi/sinkers dilakukan untuk mengetahui kondisi keberhasilan dari

susu bubuk ketika dilarutkan ke dalam air. Pengujian ini ditakukan

dengan menghitung jumlah partikel yang kelihatan di permukaan

(floaters) dan yang mengendap di dasar larutan (sinkers). Adanya

partikel ini dimungkinkan oleh adanya partikel susu yang rusak karena

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

bulu maupun rambut.

Pengujian dilakukan dengan memasukkan 32 gram susu bubuk ke

dalam 500 ml air yang bersuhu 40-41"C. Sampel diaduk sampai seluruh

bahan larut sempurna. kemudian diamati secara visual partikel yang

terlihat di permukaan maupun yang mengendap. PT. Sari Husada telah

menctapkan standart maksimal perbandingan antara floafers dan sinkers

5/5. Sehingga bila dijumpai suatu kondisi dimana floaters/sinkers

melebihi 5 maka produk susu kotor dan berdasarkan kebijakan

perusahaan maka biasanya langsung dilaksanakan TWC, sehingga

secara

langsung akan berdampak pada bertambahnya waktu cleaning

dari waktu yang telah direncanakan sebelumnya. dan pada akhirnya akan

mengurangi  waktu  yang  dialokasikan  untuk  berproduksi dan

menghasilkan produk.

3) Mesin dan

Peralatan

Mesin dan peralatan dapat pula menjadi fakior utama yang menyebabkan

kegiatan cleaning menjadi tinggi. Diantara penyebab-penyebabnya adalah :

a) Chamber

Kinerja chamber pada TFD merupakan salah satu  indikator

dilaksanakannya cleaning. Jadi apabila dinilai kinerja chamber tidak

baik lagi maka menjadi pertimbangan dilaksanakannya cleaning. Karena

dinding chamber merupakan tempat persinggungan langsung dengan
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b)

hasil semprotan susu cair yang disemprotkan dengan tekanan tertentu.
Terbentuknya kerak pada dinding chamber akan berpengaruh terhadap
proses selanjutnya apalagi bila volumenya semakin banyak maka perlu
dilakukan pembersihan.

Terbentuknya kerak pada dinding chamber ini disebabkan karena
terbentuknya deposit pada dropler. Pada proses pembuatan susu bubuk
terdapat proses atomisasi, pada tahapan ini liquid umpan akan dibentuk
menjadi  droplet sehingga luas permukaan semakin besar. Proses
atomisasi diawali dengan peningkatan tekanan liquid umpan sebelum
dimasukkan ke dalam atomizer. Dengan tekanan yang tinggi maka,
liquid umpan yang dilewatkan pada afomizer akan terkabutkan atau
berbentuk  droplet-droplet susu  dengan  ukuran distribusi  yang
diinginkan. Pada atomizer dengan menggunakan energi tekan disebut
Pressure Nozzle Atomizer terdapat 2 bagian penting, vaitu bagian yang
menghasilkan putaran di dalam kepala nozzle dan bagian mulut rozzle
yang berbentuk menyerupai kerucut vang nantinya akan menghasilkan
droplet. Ukuran kedua bagian tersebut, bentuk fisik dan tekanan yang
dikenakan pada cairan umpan akan berpengaruh pada kapasitas rozzle
dan ukuran droplef yang dihasilkan. Semakin tinggi tekanan yang
diberikan, maka ukuran dropfet semakin kecil, namun pada bagian
mulut  rentan terhadap pembentukan deposit sehingga akan
mempengaruhi ukuran droplet yang dihasilkan menjadi tidak seragam.
Hasil semprotan yang kurang sempurna juga dapat langsung
bersinggungan dengan dinding chamber, yang akan menimbulkan
terbentuknya deposit (kerak pada dinding chamber).

Kapasiias siio
Silo merupakan tempat penyimpanan sementara bubuk susu hasil
pengeringan (drying). Salah satu penyebab lamanya wakiu cleaning

yaitu pada kapasitas silo yang tidak mampu lagi menampung output

PERBAIKAN



86

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 i i Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/
GADJAH MADA Universitas Gadjah Mada, |

hasil produksi. Sehingga pada saat dilakukan pembersihan (7otal Wet
Cleaning) mengharuskan  untuk menunggu  silo menjadi  kosong,
sehingga menyebabkan waktu cleaning menjadi lama.
¢) Filter kotor
Filter yang Kkotor akan menvebabkan cairan ataupun produk yang
terlewatkan pada filter tersebut akan menjadi tercemari. hal ini bisa
disebabkan oleh pembersihan  vang kurang sempurna. ataupun
kontaminan yang ada dari air proses tertinggal pada fifter tersebut.
Sehingga hal ini dapal menyebabkan memacunya dilaksanakan kegiatan
cleaning.
4) Manusia
Manusia scbagai pelaksana utama dari scbuah sistem. memegang
peranan yang sangat penting. Demikian halnya dalam proses cleaning ini.
Skill yang terbatas dapat menjadi salah satu penyebab yang mengakibatkan
proses cleaning bisa menjadi lebih lama/tinggi daripada yang direncanakan
sebelumnya. Skill yang terbatas dari operator cleaning ini bisa disebabkan
karcna operator masih baru, sehingga belum terampil dan belum terbiasa

dalam melakukan cleaning yang melewati tahapan yang cukup rumit.

5.5 Usulan Perbaikan

Setelah dilakukan pencarian akar penvebab masalah dengan menggunakan cause
and defect diagram (CEDAC) maka langkah selanjutnya vaitu memberikan usulan
perbaikan. Usulan perbaikan difokuskan terhadap /ine spray drier N 500 selama
tahun 2006. dengan alasan line spray drier memiliki planned downtime dalam hal ini
kegiatan cleaning lebih tinggi bila dibandingkan dengan fine spray drier N 315 serta
ketersediaan data yang mencukupi.

Dart cause and cffect diagram di atas terlihat bahwa yang mengakibatkan
tingginya waktu cleaning discbabkan dari metode schagai penyebab utama. seperti

telah dijelaskan di atas unwk kegiatan cleaning PT. Sari Husada menerapkan
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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 departmen
produksi telah diketahui total cleaning untuk tiap bulan, namun untuk lebih
memperjelas disajikan dalam bentuk gamit chart untuk tiap metode cleaning yang
telah dilakukan.

Total waktu cleaning untuk tahun 2006 pada line spray drier N 500 yaitu 1631,50

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

untuk tiap-tiap metode.
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Setelah melakukan penjadwalan dari masing-masing metade cleaning yang
telah dilaksanakan selama tahun 2006. Penjadwalan tersebut dibuat berdasarkan
standart vang telah ditetapkan perusahaan vaitun untuk line spray drier N 500. Untuk
total Wet Cleaning dilakukan setelah produksi mencapai 90 batch dan berdasarkan
checlist TWC oleh operator pada tahun tersebut.

Dari ganti chart tersebut di atas dapat dianalisa bahwa TWC memberikan
proporsi terbesar terhadap total cfeaning yang ada vaitu sebesar 58.43% dari seluruh
waktu cleaning. Hal ini dikarenakan TWC memerlukan waktu paling lama vaitu 24
Jam dan mesin berhenti sepenubinya. Sedangkan untuk TDC sebesar 17.89%. CIP lipe
I sebesar 24,34% dan untuk CIP tipe 3 scbesar 23, 25%.

Saran-saran vang dapat diajukan berkaitan dengan faktor penyebab dari akar
permasalahan tingginva waktu cleaning yang menyebabkan rendahnva availabilin
rafe yaitu :

a) Memberikan lebih banyak latihan pada operator tentang pelaksanaan cleaning.

b) Menambah personel cleaning pada saat pelaksanaan TWC pada hari kerja
sehingga kegratan cleaning bisa dilaksanakan lebih cepat. dikhususkan pula untuk
atat-alat vang sulit dibersihkan.

¢) Memperbesar kapasitas silo penyimpan susu, schingga mampu menampung
seluruh output yang dihasilkan dan proses selanjutnya lebih lancar.

d) Memulai merintis untuk mengimplementasikan TPM dengan mensosialisaikan
kepada sefuruh karyawan. terutama diterapkan cwtonomous maintenance pada
operator.

¢) Meningkatkan kontrol terhadap kebersihan air proses.

f) Meningkatkan pengawasan terhadap proses drving, (erutama pada tahapan
atomisasi, dan terutama pada bagian mulut smozzle yang rentan terhadap

pembentukan deposit.
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6.1 Kesimpulan
I Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) selama tahun 2005 untuk
Line Spray Drier N 315 rata-rata sebesar 42.41%. tahun 2006 rata-rata sebesar

41.97%. dan tahun 20007 rata-rata sebesar 53.25%.

2. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) selama tahun 2005 untuk
Line Sprav Drier N 500 rata-rata sebesar 44.17%. tahun 2006 rata-rata schesar
50,70%, dan tahun 2007 rata-rata sebesar 56.07%.

3. Pencapaian OLE untuk Line Spray Drier N 315 dan Line Spray Drier N 500

masih di bawah Standart World Class OEE untuk tipe proses continuous
process yaitu sebesar 84.5%.

4. Penyebab rendahnya nilai OEL pada Line Spray Drier N 315 dan Line Spray
Drier N 500 adalah nilai availability rate vang rendah, availability rate
rendah vang disebabkan oleh tingginya downrime vaiwu planned downtime.

5. Berdasarkan hasil analisis pareto dari kegiatan planned downtime diketahui
bahwa masalah utama yang harus segera diselesaikan adalah tingginva waktu
cleaning. Dan  berdasarkan cause and effect  diagram  diketahui  akar
penyebabnya adalah metode pembersihan (cleaning) itu sendiri yang terdiri
dari beberapa tahapan dan metode.

6. Usaha perbaikan terhadap permasalahan yang ada (rendahnya pencapaian
nilai OEE) difokuskan pada penanganan sccara komprehensif terhadap faktor

penyebab lingginya waktu cleaning.
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6.2. Saran
|- Menerapkan program TPM dengan sosialisasi sedini mungkin di dalam
upaya untuk meningkatkan efektivitas peralatan secara kuantitatif sehingga
pada akhirnya peningkatan total availability dan produktivitas dari peralatan
dapat dicapai.
2. Perlu menjalin kerjasama yang lebih erat antara perusahaan dan universitas.

serta saling menumbuhkan rasa saling percaya antara kedua belah pihak.
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40| TFD (0315-CIP KITCH-V1621 Deain yalve acid tank V7 CIP 315
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Td| TFD 00315-COMPOUNDG-V 348 Valve inlet hot water CT 2 WET-315
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|27 TR DO31A-EVPORATOR-VR014 _Side calondra O valve 614 TED 315
Tl TED 00315 EVPCRATOR V0015 Bottoam calandria C1F vabve 6¥15 THD 315
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148]  TFD 00315-FEED SYST-MOO0S Cooling Fan motor HPE 3C1 TFD 316
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3| TFD D0315-FEED SYST-PO4X1 Poimpa Outiet Fead Tank 1 TFE-315
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52| TFD (M315-FEED SYST-PO7P2 CIIF retum pump P2 TFE: 315
155  TFD00315-FEED 5YST-PS0O007 Prossure Indicator Mozse 3E07 TFD 315
5] TFD @0315-FEED SYST-TOOM Concentrate Cutlest Temperature 3E04 TFD 315
155] TFD PN315:FEE -THKO001 Feed Tank 1 TFD 315
1581 TRO-00315-FEED SYST-THKODO2 Feed Tank 2 i o | L
t57]  TFD D0315-FEED SYST-THKOODI Feod waber tank TFD 315
6] TFD 003 15-FEED SYST-THKVTD Feed system C1F Tank TFD 315
1581 TFD DO315-FEED SYST-VOO01 Vit Inlet Feed Tank 3WV0D1 TFD-315
160 TFR D03 15-FEED EYH-H@_EIE_ "JQ'I'E ﬂut[gt Feed Tank 3V TFD. 315
1681 TFD 00315-FEED SYST- 'nI'-IZI_ﬂDE WVishve wister ok V03 TFD 315
62|  TFD 003 15-FEED SYST-W0004 Flow control fieed water tank 3v04 THD 315
18]  TFR DO315-FEED SYST-VDODS Eh._ldt aff valve steam 3v05 THR 315
184] TFD 00315-FEED SYST-VIO06 Valve Steam control vabve 306 TR 315
185]  TFD DO315 5YST- Walve cooling water 3v0T TFDR 315
) 15-FEED SYST-v:008 ff vaiye to feed water tank TEEE3ES
167| TFD 00315-FEED SYST-VDO0Y Valve putlet FT1 3v05 TEL 315
© MY TFD (O3 5-FEED SYST -V L0 WValve outlet FT2 3V10 TFD 315
68| TFD 0031 5-FEED SYST-VOO L] varlgu Nazre | vl TED 315
- 10 TFD OD31G-FEED SYST-\OO12 Walve Nozzle 2 3Vi2 TFD 315
171  TFD 00315-FEED SYST-WD013 Valve Nozzle 3 313 TED-315
1A TED DO315-FEED SYST V0014 Walve Nozzle 4 IV TFD 315
172]  TFD 003 15-FEED SYST-V7V02 Drain valve CIP Tank o2 TFD: 315
§74]  TED 0031 5-FEED SYST-V7vD3 Dirain valve CIP Retum Puamp V0 THR 315
175 11D 00315-FEED SYST-V7VD- CIP Valve Feed Tank 7V0:d TrD 315
Vil D D0 5-FEED SYST-WIVHS Feed valve islet tank 1 7405 MRS
177 TFD D0315-FEED SYST-V7V0G Faod valve intet bank 2 TV06E TFD 315
118]  TFD 00315-FEED SYST-MAVOT Drain Valve CIP Hozzle 707 TFL 315
179] TFD 00315-FEED SYST-VIVOH Shut off valve to foed CIP Tiok IMOH TF 315
180  TFD 003 L5-FEED SYST-V7VUY Stearn contral valve Tvod TED 315
_1at] TR 00315-HOT WATER Hot Water Station CIP 315
182  TFD DO315-HOT WATER-FTSIIS Cartridge fiiter down stream CiP 315
183]  TFD 00315-HOT WATER-MA1L56A Mixer Static TFD 315 CIp31% |
184  TFD 003 L15-HOT WATER-MX115GE Mixer Static TFLr 500 CIF 315
185 TFD 0031 5-HOT WATER-P1110 Hat winter pump CIP 315
186 TFD 00315-H0T WATER-PAD04 Hot weater supply purmp CIF 315
187 TFD OU315-HOT WATER-PRO1E Cold water pump CIP.315
86| TFE BO315-HOT WATER-PHE1115 Plate Heat Exchanger hot water tank P 315
82| TFD DO3S-HOT WATER-T1114 Hot water tank Temperature Cip31 F___
190]  TFD D0315-HOT WATER-T 1133 Hot water mixer temp. control to THED 500 CIP 315
191  TFD DO315-HOT WATER-T1137 I#ot wiater manual indicator ta TFEC: 500 CIP 315
192  TFD 00315-HOT WATER-T1153 Hot waker mixes bemp. controd to TR 315 CIF 315
194  TFD 00315-HOT WATER-T1157 Hot water manual indizator to TFD 318 CIP- 315
V| TR 00315-HOT WATER-TNK1305 Hoe Water Tank Cik- 315
- 195 TFD 003 15-HOT WATER-TNEGID0 Cold Water Tank CiP 315
15| TFD O0315-HOT WATER-UVI1E] UV Sterilizer to cold water tank OF 315
197  TED O0315-HOT WATER-V1101 Level contral valve hat water slio CIP 315
186 TFD QO315-HCOT WATER-V1102 Waive manual top up for hot water tank CIP 315
156] TFD 003 15-HOT WATER-V'] 108 Wabvg hot water silo decharge |salation CIP 315
_ el TED 00315-H0T WATER-V1109 Valve hot water silo_thrain CIP 315
_ 207  TFD D0315-HOT WATER-VI111 Mon returm valve HW slo disch.isolation CIF 315
202  TFDODILS-HOT WATER-V1112 Vahie steam isalation hot water PHE CIR 315
203|  TFD 0G315-HOT WATER-Y1113 Steam shiut off valve CIP 315
204 TFDO0315-HOT WATER-V1114 Temiperature contral valve ot water fank CIk3'5
205 TFD 00315-HOT WATER-V1117 Vahve hot water o static mixer 1P 315




iG] TFD CIP 315
E_TFL‘.I '|||' PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
il TFD
9l TFD 00 e
gf TFD 00 CIP 315
1] TFD003 MDA T CIP 315
2]  THD QO0315-HOT WATER-V1150 I'-'Ianun! um gld wngr tunt gg\,‘inﬂ P
3] TFD O0315-HOT WATER-VBO01 Wiv Sand filter wir to TFD315 CIP ap 315
#| TFD 00315-HOT WATER-VE00Z Wiy fliter wir to ath TFD31S use pt L1
8| TFD 00215-HOT WATER-VG003 Wiv sand filter wdr bodster pumg in.isal CIP 315
6] TRD-00315-HOT WATER-VS005 Man return walve water discharge e
7| TFD G0315-HOT WATER-V9006 Manual vahee sand fiter water dischargs P 315
B| TFD D0315-HOT WATER-WVS008 Vv treated water (o eeisting resenvolr LI 315
B THD 00315-HOT WATER-VS009 Prvisus vl treated wir to exist reseryolr 1P 315
0] TFD C0315-HOT WATER-VI010 Level control viv Lreated wir reservair CIp 315
1] TFD D0315-HOT WATER-VB(1] Wlv treated wir to cold e tank manusal £ip 1%
2y TFD 00315-HOT WATER-VS012 Float viv treated wir to cold water trnk CIP 315
A D o0YS HOT WATFR V5013 Level contiol viv inlel cold water tank Lo 1 | b T
4] 1D 031SHOT WATLR-VSUL Mialvie cold wilae Gunk oublil J drin L1 315
,5 TFO D03 15-HOT WATER-VEIIS Butterfly valve cold water Tank outlet CIF 315
il TED O0F1S HOT WATER-VO017 Valve carbon Niter ket inolation cip 315
AT D 00SS HOT WATLIVEOTY | Valve adivated Ganboo it by s, R
] TFD 00315-HOT WATER-VIDEGA Wl gt cartin filter disch isulation CIP 315
9] TFD 0031 5-H0T WATER-VS0198 Valve activated carbon fiter by pass CIF 315
0 THD 0031 5-HOT WATER-VSEZ Cormt prisss, valve MW heator steam CIP 318
1] TED Q031 5-HOT WATER-\S023 Valvet HW heater steam press qauge cock LR 318
&l TFD 00315-HOT WATER-VS077 Valve stesm frap to HW PHE isolation CIP 31
3| TFD 00315-HOT WATER-VIO2H Sand filter dradn valve ClP 31
4] TFD 00315-HOT WATER-VSIT9 Sand filter by pass valve CIP 31
5] TFD 00315-HOT WATER-V030 AJC fifter back flush stop valve C1P 31f
i) TFED 00315 -MAINDRIER Map Drigr TFD 315 TF 315 |
| THD 0031 5-MAINDRIER -AVU Adr Venkbilation Linit TFD 315 TED A15 |
B TFD 00315 MAINDRIER-CYCIHS51 Sikdan 1 TFD 315
O TFD Q03] 5-MAINDRIER-CYCIFS? Stk & D s
0] TFD Q0315-MAINDRIER-DENSE PHS Densephase Syrtems TF 315
1] TFD O0315-MAINDRIER-DENSE PHS-HY  Dense phase chamber TFD 316
! TFD 0D315-MAINDRIER-DENSE PHS-VH  Vissel Pressure vakve TFD 115
3| TFD Q03 1S-MAIMDRIER-DENSE PHS-VY Mo retum valve wieusis| TFD 315
4| TFD DO315-MAINDRIER-DENSE PHS-VY  Inket valve dense phase TFD 315
1] TFD 0031 5-MAINDRIER-DENSE PHS-\Y it valve denge phise TFD 315
i| 1D 00315-MAINDRIER-DENSE PHS-VY  Safety rolicf vabw denss TFD 318
Pl TFD 003 15-MAINDRIER-DENSE PHS-VY  Discharge valve devme phise TFD 315
1) TFD 00315-MAINDRIER-DENSE PHS-VY  Adr knife valve dense phiase TFD 315
1 TFD DO315-MAINGRIER-DENSE PHS-VY  Manual alr knife valvo dense phase TFD 315
1| TFD 00315-MAINDRIER-DENSE PH5-VY  Manual valve 1o dense phase TFD-315
1] TFD 00315-MAINDRIER-DENSE FHE-VY  Main air pressurg line-manual vahe TFD 315
2| TFD 00315-MAINDRIER-DRYDMD ] Chamber TER 315 401 TFD- 3%
1| TFC DO3ES-MAINDRIER-HAMMERSID | Hammess group TFD 315
{TED D031 5-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammes sppéer chamis; A TFG 315
| TFD 003 15-MAINDRIER-HAMMERS00:-H  Hammer upper chamber B TFL 315 |
i| TrD DO315-MAINORIER-HAMMERSOO-H  Hammer upper chambut © TER 315
| TFD D03E5-MAINDRIER-HAMMERSOD-H  Hammer upper chamber D [FD 315
1| TPD DO315-MAINDRIER-HAMMERSDO:-H  Hammer upper chamber E TFD 315
| TFR 00315-MATNDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer upper chamber F TFD 315
HTFD D03 E5-MAINDRIER-HAMMERSOGH  Hasmmer maddle chamiber A TrD 315
| TFE 00315-MAINDRIER-HAMMERSIO-H  Hammer midifle chamber 8 TR 3135
1| TFD 0031 5-MAINORIER -HAMMERSO0-H  Hammer middle chamber © TEL: 315
1| TFD 003 15-MAINDRIER-HAMMERSO(-H  Hammer middle chamber D TELE315
| TED 0031 5-MATNDRIER-HAMMERSE-H  Hammer middie chamber E TF: 315
)| TFD 00315-MAINDRIER-HAMMERS(D-H Hammer middia chamber F TFD 3.5
i TED (O3 15-MAINDRIER -HAMMERSOD-H _ Hammer fower chamber A TFD 315
: TR 0331 5-MAINDRIER -HAMMERSO0 b Hamsmer lower chambor B TFD 315
| TFD D031 5-MAINDRIER-HAMMERSOD-H  Hammer lower chamber € TFD 315
|__TFD 00315-MAINDRIER-HAMMERSOD-H  Hammer lower charmer D TH 315
TFE D03 15-MAINDRIER-HAMMERSOD:H  Hammer lower chamber E THD 315
TFD 003 15-MAINDRIER-HAMMERSQO-H  Harmmer lower charmb: F TFD 315
TFE 3 ) S-MAINDRIER-HAMMER Hammer lower chambrer G TFD 315
TFD (03 15-MAINDRIER-HAMMERS00-H _ Hammer lower chamber H TR 315
TFD (31 5-MATNCRIER-HAMMERSO0-H  Homimier lower chamber 1 TFD 315
TFD 00315-MAINDRIFR-HAMMERSDO-H  Hammes kover chamber J TFD- 315 _ |



1RO D031 5-MATNCRIER MERSO0-H _Hammer Cyclone 1 TFD315 |
TED 0031 5-MAIND ¥IM~PENGUKURAN NILA| OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
TR 31 5-MAIND 11 PROSES PRODUKSI

TFD D031 E-MATNDRIED
TFC 0031 5-MATNDRIGE

PADA LINE SPRAY DRIER (Studl Kasus di PT Sarl Husada o

TFD 00315-MAL il T * TFD 315
__TFD 00315-MAINDRIFR-MO004 Faﬂ 'u'll:l'ﬂ Fh.lh:ﬂ!ﬁr 1 AC4 TFD 315
__TFE 0031 5-MAINDRIER-MOO05 Fan Vibro Fluldizer 2 4C% TFD 315
_ TFR 0031 5-MAINDRIER-MO00G Fan Vibro Fluldizer 3 4C6 TFD 215
__TFD D031 5-MAINCHRIER-MO00T Blowier Raturn Flone 407 TFD 315
__TFD D0315-MAINDRIFR-MECO1 Wenting Fan CIF dryer system  HC1 TrFCH315

TFED 0031 5-MAINDRIER-DILBURNER Ol Burnier TED 1%

TFD 0031 5-MAINDRIER-PGO0] Condensate Pump 4P01 TFR 315

TED 0031 5-MATNDEREER- POO02 Fompa Circulasi D1 Heated P02 TER 315

TED 0031 S-MAINDIIER-PHPOT CIP pump chasmber 811 TEE 315

TFD 0031 5-MAINCRIER-PHPOR CIF puinp dryer system BES TFx 315

TF 003 15-MAINDRIER-PIHALO3 Powder surqe hopper TED 315 - TFX 315

L0 QO3S MAINDIRLER PS00 1 Low wl press.swilch nein chaimbe [T Tl 3105

TFD 0031 5-MAINDRIER-PS002 Laow alr press ,wn( h main chamber 10EX TE 315

_ TFD Q03 15-MAINDRICR-PSO03 Levw wir pressswitch cone chamier 1063 TFR 315

L] D315 MATNDRIL O Lo nir sl hocone chamber 1004 TR 315

11D 0031 5-MALNDRIER-PSU0S Lo water pressiyre switch ¢ amber LOES TFE LS

TFD D03 15-MAINCRIER - PSEO6 Low alr pressure switrh chambes 10E6 TER 315

TFD 00315 MAINDRIER-RADOO L Main Radiator 4H1 TFD 315

TED 0031 5-MAINDRIER-FLADDOZ il Burmer Transfer heated Hadiator 4H2 TFB 315

TR 0631 5-MAINDRIER-RVOD L Rotany Vaive Cycione 1 4L1 {Setatan) i

TEL 003 | 5-MAINGRTER RO Rotary Vahe Cyclone & 4L (Litara) TER 316

T 000 1 - MATNDHIER-S5 T SHi 12 TFG 315

TED 003 1 5-MAINDRIER-S5T0E SHo 13 TF 315

TFL 0031 5-MAINDRIER-S5T00 SHo 14 TEE 315
_TFD 00315-MATNDRIER-55T04 SHo 15 TFR 310
__TFD 003 15-MAINDRIER-SIFI01 shifter Locker 451 TFE 315

TFD 003 15-MAINDRIER-T000 | Temperature outial dudt 1 chamber 10E7 TFR 315

TFD 00315 MAINDRIER - THI02 Temp.outlet duct 2 chamber LOER TFR 315

TED 0031 5-MAINDRIER-TOD03 Temp. outlet duct 1 vibro Ausdizer 10E9 TFL 315

TFD 0031 5-MAINDRIER-TOO04 Tempooutlet duct 2 vibra fluidizer 10610 TFE 315

TFE 0031 5-MAINDRIER-THKOAT ! Condopsate Tank  4T1 TFD 415

TR0 0015 -MAINCRIER-THEGQHTY | CIF Tank spray doyer 511 TF 315

TFD 003 15-MATNDRIER- VOO0 Air vaive blowing though RV1 41 TFO 315
__TFD 00315-MAINDRIER-VODDZ Air valve blowing though V2 9V TFO 315

TrD 00315 MAINDRIER 0003 Doverter valve 443 TFE 315

TFE 003 1 5-MATNDRIER- Y0004 Ar swisep door 44 TrD 315
_TFD 003 FS-MAINDRIER-VO0GS Main heater steam valve 4v5 TFD 315

TFD 003 15-MAINDRIER-VOODE Preheater section steam valve 4V& TFE 315

TED 0031 5-MAINDRIER-VOO0Y Heater section steam valve 47 TFD 315

TFC 0031 5-MAINDRIER-VOOGE Control valve Exhawst Fan 4yH TFE 315

TR 0031 5-MATNDRIER-VD0OE Control valve supply Tan 449 TR 317

TFD 0031 5-MAINDRIER-AVTI10 Control Yate outiet Vilieg 10 TER 315

TFD 00315-MAINDRIER-VO011 Cantral Vate vibro 1 41 TER 31

TFR 0031 5-MAINDRIER-VID 12 Control Vatve vibiro 3 412 THR 315

TEE NO315-MAINDRIER-YNI13 Cantrol Vaive vibro 3 413 THD 315

TFE D031 5-MAINDRIER -V 14 CW valve supply Viben 3 4v14 TFD 315
_TFD 0031 5-MAINDRIER-V015 Steam vabes supply vilirg 3 4415 TH 315
_TFD 00315-MAINDRIER-VOO 16 Steam valve outlel vibro 3 416 TFD 315

TFD 00315-MAINDRIER-VDO17 OW dutlet valve Vikio 3 4V17 TFD 315 |

TFD 00315 -MAINDRIER -V 1B Stezam valve supply vibieo | V18 TED 315

TFD 003 L 5-MAINDRIER-YI019 Steam vahg outlet wvibro | 4v19 TR 315 |

TED DA 1 5-MAINDRIER -V 020 Stisam vakhve supply vibiro @ avag TrD 315

TED (03 E5-MAINDRIER-VO02 1 Steam vabve vutiet alirg 2 9] TELALE

TEC OO 5 MANDRIER MO0 2 Walwi steant supply, Finesl returm 92z TEL 315

TFD 0031 5-MAINDRIER-VO023 Wi Man.steam supply finest retum 43 TELF 315

TFE D031 5-MAINDRIER-VOK24 Valve steam supply cooling nozzle 4yviq TFL 515

TFR 003 15-MAINDRIER-VO025 Wi Man.steam supply cool. oz $Vis TED 316

TFD 0031 5-MAINCRIER-VIRI26 Condensate valve risdiator 4V26 TFO 1S

TFE 0031 5-MAINDRIER-YI02 ¥ _ Malve Man steat supply radiator 427 TFO 315
_TFC 0031 5-MAINCRIER -2 H Wirlve Man.conbensate fnest returm 448 TFD 315

TFE 0031 5-MAINDRIER-Y 10V 1 Water valve at cylinder chamber 101 TR 315

TR 0031 5-MATNCRIER -4/ 10V Drain vabye al oylinder chamber 1043 TFD 315

T TTD 0091 5-MATNDRIER-V L0Y3 Watar vahea at cone chamber 103 TFC 313
_TF 0031 5-MAINDRIER-V 10V Drain valve at cong chambes LUV TFD 314




BE]TFD 00315 MAINDRIER-V IOVS [ Waster vuliu at vibs o (ildizer (OVE [T !
fe 0 Gl LS BENGUKURAN NILAT OWRALL ESUIBMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
5460 THD DO315-M * PROSES PRODUKSI _ ,
S48 TFD O0315-MY - PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada
| TFD 00315-MAINDRIER-WBwatul Wusdo, Brofidks JamashiPhiD 5 1PU., ASEAN Eng TFD 315 ]
31 TFD Q031 EH i b \UniNesitas Gad|ah Mhste,1 2007 Riurduh ég“m,‘/giﬁyq@sitory.ugmAacAidl TFD' 315
2] TFD 00315-MAINDRIER-VEVOS Manual valve dust collector slio 13 TFD 315
- 353) TFD OD315-MAINORIER-VEVID Manual valve dust collector silo 14 TFD31s
_ 54|  TEDD0315-MATNDRIER-VSV1] Manual vilve dust eolleetor silg 15 TFD 315
- 55]  TFD 00315-MAINDRIER-VHEDE CIP Turhine vahee o BFG TFR A15
236]  THD 003 i5-MAINDRIER-VEFDY CIP Turhine vabve chambor HET TFD 315 ]
ST TRD D038 S-MAINDRIER-VHV | CIP valve chamber 10| TED 315
350 TFE 0O315-MAINDRIER-VHEVD2 CIP wisive Sikos HVD2 TFD 15
_ 3B TFD 00315-MATNDRIER-VEVTI CIP valve chimney BVD3 TFD 315
_ 60l TFD 00| 5-MAIMRIER - VEVOA CIP vaalve oitlet diet ©chambor BT TFD 315
_2681] TR D03 15-MAINDRIER-VHVES CIP valve outlat duct ¢ chamber AVOS THD 215
_ ezl TFRD 00315-MAINDRIER-VEVDS CIP valve chamber tone BVOG TFD 315
363 TFD 00315-MAINDRIER-VEVD? CIP valve cycioon 1 HVDT T 315
364 TFD DO315-MAINDRIER-VAVDA CIP valve cycloon 2 AVDE TR 315
- 36S|  THD OO315-MAINDRIER-VEVA C1F valve gutiet duct BVDS TFE 315
368)  TRD DO3LE-MAINDRIER-VEY 1O CIP vabve vibing fluldizer 8Y10 TFD 315
387 THED DO315-MAINDRIER-VEY11 CIP vabve fings refurn 8411 TFD 315
36| TFD DO315-MAINDRIER-VEY ]2 Drain valve vibir fluldizes Y14 TED 315
58] TRD D03 15-MAINCIRIER -vEY 13 Drait v ibire fluidizer 8417 TER 315
_dTUl TRD D0315-MAINDRIER-VEV 14 Direin wabve vitire fuidizer 8y 14 TED-315
_31] TFD 00315-MAINDRIER-VEV1S Dirain valve exhaust fan BY15 TFD 315
_A72[ TRD 0031 5-HAINDRIER-VEV G Mo retuin valve Dryer CIP Tank 8V16 TED 315
73] TRD D03 15-MAINDRIER-VEV17Z Block and bleed prge air 817 TFD 315
a74|  TFD D0315-MATNDRIER-VEVIE Block and tleed purge air BV1E TED 315
A7E]  TFD 0315 -MATHNORIER-VEY1D and bleed purge air drain_ BV 19 TFD 315
a7a)  TFD 00315-MAINDRIER-VEV20 Bypiazs viv CIP pump dryer system 820 1FD 315
27| TFD 00315-MAINDRIER-YVEVZ] Steam control viv to deger CIF tank 821 TFO 315 |
S TR 00315-MATNDRIER-VIV22 Steam shutofl viv b deyer CIP tank 8ViE2 TP 315
| TED D03 LS -MATNDRIER VSIS Maeiial deain valyie CIF tank drgioe 823 TS |
(A0 TER 0031 5-MAINDRIER-VHVZY Eirain valve CIP tank spray dryer BYad TED 314
A8 TFD 0031 5-MAINDRIER-VEVZS Malve CIR pump chaimber BVIS THD 315
382 TFD 00315-MAINDRIER-VBVIE Valve inlet CIP pemp others. 8426 THD 315
S83]  TFD DOJ1S-MAINDRIER-VBVZ? Watve outlet CIP pling othess BYIY TFD 315
4] TFD 0O315-MAINDRIER-VEV2H R witch.spray dryer By TFD 335
5] TFO D0315-MAINDRIER -VBYZ9 Dirarln vabve CIF chamber BY29 TFD 315
6] TFD 3 15-MATNDRIER-YEYI) Derain watbve CTF others HY3U TFD 215
47|  TFD 003 15-MAINDRIER-VEVIL Walvé vent damper BV3 1 TFD 315
J88) TFD 00318-MAINDRIER-VFBOO] Vibratar Vibeo Fluidier 4M2 TFC 315
38| TFD 00315-MATNDRIER-WODGE Load cell siio 12 SE06 TED- 315
_350]  TFD 00315-MAINDRIER-WODOY Load cell slio 13 SEGY TFD 315
331|  TFD 003 15-MAINDRIER-WI00E Load cedl silo 14 SECH TF 315
382  TFD 0031 5-MAINDRIER-WCI0H Lond coll silp 15 SECA TFE 315
283 TFD 00315-MIXED ST Mixnd Storage Tank THD 315 WET-315
a84] TFD 00315-MIXED ST-FPP1560 MST Dischiarge Flow Plate WET-315 _|
385] TFD O0315-MIXED ST-FRa1530 MST CIP Flow Phati WET-315
J96]  TRD O0315-MIXED ST-L1515 Lived MST 1 WET-315 |
38Y] TFD OOF15-MIXED ST-L1525 Leved MST 2 WET-315
88| TRD O0315-MIXED ST-L1535 Level MST 3 WET-315
368]  TFD ODA1S-MIXED ST-L1545 Levei MST 4 | WET-315
400] TFD 0D315-MIXED ST-M1514 Agitator MST 1 WET-315
401) TFD O0315-MINED ST-M1574 _Aglitatar MST 2 WET-315
4021 TFD DO3TS-MIXED ST-M1534 Agitator MST 3 WET-315
AD3]  TED O0315-MIXFD ST-M1544 Agiitalor M5T 4 WET-31%
404] TFO BO315-MIKED ST-P15AS Pormpa CIP Return_MST WET-315
405) TFD 00315-MIKED ST-PASH7 Poeipd autiol MST N WET-315 |
AUE)  TFD DO31SMINED ST-TIS18 Temnperature MST | TFD 315 WET-315
407) TFD DO3LS-MIXED 'ST-T1528 Temperaturs MST 2 TFD 315 WET 315
408]  TFD DO31S-MIXED ST-T1538 Temiperatire MST 3 TFD 315 WET-315
48] TFD 00315-MIXED 5T-T1546 Temperature MST 4 THH 315 WET-315 |
4100 TFD 00315-MIXED  ST-THK1510 Mixed Starage Tank | WET-315
4117 TFD D031 5-MIXED ST-THK1520 Mixed Starage Tank 2 WET-315
A2l TED Q0315-MIXED ST-THK1530 Mixed Storage Tank WET-315
a413]  TFD OD315-MIXED ST-THK1540 Mixed Starage Tank WET-315
414] TED Q0315-MIXED ST-V1511 Product feed valve (o MST | WET-315
415] THD 00315-MIXED ST-VISIZ CIP Block Valve to MST | WET-315




4] TFD O0315-MIXED S1- V1513A [ CIP to product intel viv to MST 1 Closed | wrr-alq |
=17]_1F0 003151 PENGUKURIAN RILAT BWALL EQUIPMENT EEFECTIVENESS (OLE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
_ 418 TFD 00315 ¥ PROSES PRODUKSI
416! TFD 00215-M -V PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada
420]  TFD DO315-MIXED_ST-v domatul Wusdo, Prefidnpdamasih &hR. 1R T ASEANENG WET-315
421]  TFD 00315 A ERED sy Milisitas Gadjah MEda@@bRicntietar hitttetd Sap@siiparugm.ac.id/ WET-315
_422] TFD 003154 MIXED SI-¥1531 Product feed valve to MST 3 WET-315
_423) TFD 00315-MIXED S5T-V1532 CIP Block Valve to MST 3 WET-315__ |
424]  TFD 00315-MIXED ST-V1533A CIP to product inlet vlv 1o MST 3 Closed WET-315
_ 425 TFD 0O315-MIXED ST-V1533B CIP to product inlet valve to MST 3 open WET-315
_ A28 TFD 003 15-MIXED ST-V1541 Produdc feed Valve to MST 4 WET-315
27| TFD 00315-MIXED ST-V1542 CIP Block Valve to MST 4 WET-315
_428] TFD 00315-MIXED ST-V1543A CIP 1o producl in, valve to MST 4 Closed WET-315
4250 TFD DO315-MIXED 5T-V 154303 CIP to product inlet vatve to MST 4 gpen WET-T15
43¢ TFD DO315-MIXED 5T-V 1551 MST | Discharge Valve WET-315
4311 TFD 00315-MIXED ST-V1552 MST 2 Discharge Valve WET-315
432]  TED Q03 15-MIXEDR ST-VIAL3 M5T 3 Discharge Valve WET-315
433 TFD 00315-MIXED ST-V1554 MST 4 Discharge Valve WET-315
434 TFD 00315-MIXED ST-V1575 _ Vv MST CIP Suppl.to flowplate FPP 1570 WET-315
435]  TFD DU315-MIXED ST-V1584 CIP return line drain valve FPP1560 WET-315
_4sb]  TFD 00315-OIL BLEND Oil Biending Storage TFD 315 WET-315
_LEI? TFD 00315-QIL BLEND-M1278A Aqgitator 1 FDT Tank | WET-315
436  TFD 00315-OIL BLEND-M12788 Aagitator 2 FDT Tank 1 WFET-315
4349  TFD 00315-OIL BLEND-M1288 Adqitator FDT Tank 2 WET-315 |
. 4401 TFD 00315-OTL BLEND-TNK1275 FDT Tank 1 WET-315
441]  TFD 00315-OQIL BLEND-TNK1285 FDT Tank 2 WET-315
442 TED 00315-0I1L BLEND-Y 1273 Non Return Valve Inlet FOT Tank WET-315
443]  TFD 00315-CIL BLEND-V1274 Three Way Valve inlet FOT Tank WET-315
444]  TFD 00315-0IL BLEND-V1279 Three Way Valve outlet FOT Tank WET-3 18
445]  TFD 00315-OIL BLEND-V1289 Isolation valve Qutlet FDT tank WET-315
448]  TFD 00315-OIL BLEND-V1293 Three Way Valve outlet oil pump WET-315
4471 TFD D0315-PASTEURIZ Pasteurizer TFD 315 WET-315
48] TFD 00315-PASTEURIZCLEOOL | Clarifier Mixer 2 West WET-313
449)  THD 003 15-PASTEURLZ-CLFO02 ~ Clarifier Mixer 2 East WET-315
450]  TFD 00315-PASTEURLZ-HPP2S Homogenizer mixer [1 WET-315
451|  TFD 00315-PASTEURIZ-L2101 Level BA Past WFET-315
4‘3? TFD 003 15-PASTEURTZ-MO001 Cogling Tower Fan Liang Chi WET-3'5
453 TFD 003 15-PASTEURIZ-POOCT Cooling Tower Circulation Pump WET-315
454  TFD 003 15-PASTEURIZ-PO00D2 Balance Tank Pump M2 WET-315
455|  TFD 00315-PASTEURIZ-POO03 Homogenizer supply pump M3 WET 315
456| TFD 003 15-PASTELRIZ-PO00Y Hot Water Circulation pump M9 WET=3L5
457| TFD 00315-PASTEURIZ-P1530 Balance Tank Clarifier pump WLET-315
458| TFD QO315-PASTEURIZ-PHEQ? | Plate Heater PHE SNAP H7 RM WET-315
4590 TFD 00315-PASTEURIZ-PHELD Plate Cocler PHE CLIP 10 RH WET-315
480]  TFD 00315-PASTEURIZ-PS0504 Pressure Gauge Homogenizer TFD 315 WET-315
461 TFD O0315-PASTEURIZ-TO302 Thermometer Holding Tube WFET-315
462 TFD 00315-PASTEURIZ-TO306 Temperature Transmitter Heater WET-315
463|  TFD 00315-PASTEURIZ-TO3 lE Temperature Transmitier HT Pastedrizer WET-1415
484|  TrD 00315-PASTEURIZ-VOO01 Balance Tank inlet valve W'EF-Bli_
465| TFD 00315-PASTEURIZ-V0002 Balance Tank outlet valve Wt_f-315_
466G| TFD 00315-PASTEURIZ-V0004 Homegenizer inlet valve WET-315
467| TFD 00315-PASTEURIZ-VOD0OS Hamogenizer outlet valve WET-315
468| TFD 00315-PASTEURIZ-VOQ06 Divert valve WET-315
469| TFD 00315-PASTEURIZ-V00O07 selection valve 11 Sec holding WET-315
470  TFD 00315-PASTEURIZ-VQQ08 Isolation valve 11 sec holding WET-315
A471| TFD 00315-PASTEURIZ-Y0003 selection valve 15 Sec holding WET-315
472  TFD 00315-PASTEURIZ-V0010 isolation valve 15 sec holding WET-315
473| TFD 00315-PASTEURIZ-VOO1 | Selection valve to MST or BA Tank e t=1
474 TFD 00315-PASTEURIZ-V0015 BA tank Drain valve WET-315
475] TFD 00315-PASTEURIZ-VO016 Isolation outlet pasteunzer valve WET 315
475] TFD 00315-PASTEURIZ-V0O017 Stop Valve WET-31L
477 TFD 00315-PASTEURIZ-VOG18 CPM Valve WET-315
478 'TFD O0315-PASTELIRIZ-VO019 SRC valve WET-315 7]
479]  TFD 00315-PASTEURIZ-V0020 Check Valve WET-316
480)  TFD 00315-PASTEURIZ-VOO0Z | Check Valve WET-315
iﬂl TFD 00315-PASTEURIZ-V1432A CIP by pass valve around Past BA WET-315
482| TFD 00315-PASTEURIZ-V14328 CIP by pass drain valve daround Past BA WET-315
483| TFD 00315-PASTEURIZ-V1434 CIP by pass valve-Past product to MST WIT-315
484| TFD Q0315-P1PING LN Pipe Line TFD 315 TFD 315
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= i R - I Teo 500 |
1) EFR DUEMBNTMDA = T KonERen TRLSL TFD 500
2] THa 00500-CIP KITCH-HOT WATER Hot Water Set TFD 500 TFD 500
3] TFD OOSOE-CIP KITCH-MIBES Exhaust Fan CIP Room | TFD 500
4| TFD 00500-CIP KITCH-P1000 Wet fleor CIP supply pump | TFD 500
a]  TFD 0us00-CIP KITCH-P1610 MNeat caustic dosing pump THD 500
8 TFD QO500-CIP KITCH-P1630 Meat acid dosing pLmp TFD 500
T TFD 00500-CIP KITCH-P1654 Ganeral drysr system CIP supply pump TFR 500
8] TFD 00500-CIP KITCH-P1655 CIP pumgp bo supply top of diver TFD 500
8] TrD 00500-CIP KITCH-T1618 Caustic Tank Thermameter TRD 500 " TFD 500
10} TFD DOSO0-CIP KITCH-T1628 Acid Tank Thermometer TFD 500 TFD 500
11 TRD O00500:-CIF RITCH-T1648 Hot Watsr Tank Thermmometer TFD SO0 TFD 500
12| TFD 00S00-CIP KITCH- THE L1600 Tangki Caustic TR 500
13}  TFD O00S0G-CIP KITCH-THELE2D Tanghkl Acid __TrD 500
141 TFD G0S00-CI7 KITCH-TNE LE4D Tangkl Water TFD 5001
18] TRD 00500-CiF KITCH-v1601 Valve caustic tank manwal drain THR 5040
18] TFD 00500-CIP KITCH-Vi602 Vakhve caustic ank mariual filber drain TED 500
7] TFD B0500-C1F KITCH-V1603 Valve caustic CIP supply to dryer TFD 500
16| TFD 00500-CIP KITCH-V1EDE Man return valve stedm to caustic tank TFD 500
18] TFD 00500-CIP KITCH-V1607 Steam (solation &o csustic tank TFD 500
0] TFD GO500-CIP KITCH-V1608 Valve caustic CIP supply to wek floor TFD 500
A1 THD 0050C-CIP KITCH-Y1609 Wiy wetfloor CIP supply pump [solation TFD 500
23] TFD 00500-CIP KITCH-V1611 Wiv.CIP retum frodeyer to caustic tank TFD 500
23] TR 00500-CIP KITCH-V1612 Valve CIP return fram dryer Lo draln TR 500
247 TR O0500-CIF KITCH-V1613 Niv CIP return [rowettlon to caustic tik TFD S0
5[ TFD OUS00-CIP KITCH-V1EL4 Valve nedt causta bo caustic tank TFD 500
2G| TFD 00500-CIP KITCH-ViG16 Walve water to causlic bank ) THD 500
2] TFD O0500-CIP KITCH-V1617 Local steam control ke caustic tank TFD 500
28] TFD QO500-CIP KITCH-Y1621 Wabee acid tank manual drain TFD: 500
28] TFD 00S00-CIP KITCH-V1622 Valve acid tank manual filber drajn TE0 500
30| TFD 00500-CIP KITCH-V1623 Valve acid supply to dryar TFLD 500
31| TFD 0O500-CIP KITCH-V1626 Mon return valve steam to acid tank TRD 500
dd|  TFD 00500-CIP KITCH-VI637 Steam isolation to acid tank TFD 500

3]  TFD Q0500-CIP KITCH-V1628 Valve acd CIP supply to wet floor TFD 500 |
34  TFD 00500-CIP KITCH-V1631 Walve TIP retush to acid bank from dryer THD 500
36 TFD 00500-CIP KITCH-V1632 Wiy CIP return fr. wetfloor to acld tank TFDSL]
6] TFD 00500-CIP KITCH=V1633 Valve neat acid to acid tank TFD 500
37| _TFD DOS00-CIP KITCH-V1636 Vatye water to acid tank TFD 500
_35 TFD 00500-C18 KTTCH-V1637 Local steam control to acd tank TFD 500
39| TFD 00560-CIP KITCH-V1641 Valve manual drain an water tank TFD 500
40| TFD 0OS00-CIP KITCH-ViE2 Valve m&ﬂ filber drairs op waker tank TFD 500
41]  TFD DOSDO-CIP KITCH-V1E43 Valye CIP water flush to dryer TFED 500
w2  TFD 00500-CIP KITCH-V1E646 Nen return valve steam Lo water tark TFD 500
45| TFD DO500-CIP KITCH- V1647 Steam iolation to water tark TFD 100
44|  TFD 00500-CIP KITCH-V1648 Valve CIP waber fiush to wel floor TR 500
43]  TFD D0500-CIP KITCH-Y1651 Wiv CIP retum to wiber tank frodryer TFD 500
48| TFD 00500-CIP KITCH-1653 Vaive wet floar CIF retum drain TFR 500
47| TFD DOSD0-CIP KITCH-V1656 Valve water to water CIP tank TFL 500
48| TED 0OSDO0-CIP KITCH-V1657 Local steam cantrol to water tank THR 500
28| TFD 0OSCO-CIP KITCH-V1658 Wi isolated CIP to general drying syst. TFD 500
50| TFD 00500-CIP KITCH-V1659 Viv isolsted CIP to dryer main chamber TFR 500
511 TFD D0S00-CIP KITCH-V1660 Wiy izolated CIP to concentrate CIPEank THD 500
52| TFD 0OS0O-CIP KITCH-VIBEL __Valve isolabed CIP to gan, drying syst. _ TR 500
53| TFD DOSO0-CIP KITCH-Y3219 __CIP drain valve D 500
54| TFD 00500-CIP KITCH-V3220 CIF drain vaive TFD 500
35| TFD 00500-COMPOURDG Compaounding THD 500 WET-5a0
36| TFD 00500-COMPOUNDG-CLFD] Clanfier Mixer 3 WET-500
37| TFD 00500-COMPOUNDG-F1314 il Blended Flowmeter TED 500 WET-500
g‘ TR Q0500-COMPOUNDG-FPP1 300 How Plate CIP Compolinding WET-500
38| TFED O0S00- -COMPOLINDG-FPF1330 Fiawi Plate Product Compaunding WET-500
50| TFD D0S00-COMPOUNDG-L1341 Level CT 1 WET-500

311 TFD Mh00-COMPOUNDG-L1351 Level CT 2 WET-507
52} TFO D0500-COMPOUNDG-M1340 Agitator compeunding tank § WET-550
3| TFD DOS00-COMPOUNDG-ML3ED itabar compounding tank 2 WET-500




54 TED O500-COMPSBNDG-M1358 | Scanima Tutho Blender | WET-500 ]
T Gl C O i P PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN

3T 00500 (O o -p» PROSES PRODUKSI
&7l TrD oos00-copl b;EjAD'? Il_\lll\\llluE SEB@JF%IER (Studi *K%ijﬁud-_'"gg Sari Husada , =~ |
G 1o o000 o T e 0
W] 1D 00500- (@MYL MADAS 15T TP ‘?ﬂﬂ e e "“*’""‘”"”'u&‘r 500

Ol 1TFD 00500-COMPOUNDG-T134.2 Temperature CT 1 WET-500
71| TFD 00S00-COMPOUNDG-T1352 Tempeiature CT 2 WET=-500

72| TFR 00500-COMPOUNDG-TRELI40 Compounding tank 1 WET-50"
}"i TED DOS00-COMPOUNDG-TNK 1250 Cenmi poetnding tank 2 WET-500

74| TED 00L00-COMPQUNDG-V1312 HEM supphy Isalation valve WET-500

75|  TED 0O500-COMPOQUNDG-V1315 ——— Valve oll CIP diam WIET-500
?ﬂ_ TED Q0500- LOHPOUI‘M( =1 7le YValee o CIPR wotabion WET-500
77| TID 00500-COMPOUNDG- VI LS ~USH Conbiol Valve WET- 500

78| TFD 00500-COMPOUNDG-V1321 CIP puise Lo HSM spray ball valve WET-500

Y| TFD DUSOO-COMPOUNDG-V1330A Valve infet to compounding tark 1 WET-500
Bgl  TFD 00SCO-COMPOUNDG-V13368 Valve CIP pulse bo €T 1 WET-500
p] TFD 00S00-COMPOUNDG-Y1338 Hat warter inlet yalve CT 1 WET-500
F3|  TFD 00500-COMPOUNDG-V1339 Hot water inlet CIP drain valve CT | WET-500
83| TFD 00500-COMPOLINGG-Y1343 Manual drain valve on CT 1 WET-500
Bd| TFO 00500-COMPOUNDG-V 1344 Compounding tank 1 discharge vaive WET-500 |
45| TFD 0D500-COMPOUNDG-V13464 Valve mlet to compounding tani 2 WET-5U0

86| _TFD 00500-COMPOUNDG- V13968 Vaive CIF pulte to €T 2 WET-500 |
E? TED O0500-COMPOLUNDG-V1348 Valve inlet hot water CT 2 WES-500

5E| TFD 00500-COMPOUNDG V1340 Walve inlet CIP dran €T 2 WET-500 |
Wl 1D 00S00-COMPOLUNDG-V 358 Manual dran valve on C1 2 WET-500
| 1D ow;oo-cor-w—‘oumm-v13'5'.'; Raw milk to wetfloor & drain vilve WET: 500

Et 1D DOST0-COMPOUNDG-V1 35, _Valve discharge compounding tank 2 _ WET-500
] 1 H)(}(J IUU (()I‘IF‘L)UNU( VLE6Y | Walve CIP relirn dram ex coing lluwplﬂl‘.e WET-500
E I¥ I.,I I.HJ.nJU—LI.Jr-II-"_LIhL]lG W13 Valve CiP Lo compounding tank WET-500

H| TFD 00500-COMPOUNDG-VIITg HSM suthet motation valve WET- 500

15 TF } 00500-COMPOUNDG-VIIILL Filter \nkl che 1ange ovel valve WET- 500

It TER 00500 COMPOUNDG-V1 355 __U! ain levr on (E_Jlu . [,”LU, WL T-500

&]‘ THD 0DE00-COMPOUNDG-V1306 F||l.1‘.'|' mﬂ]ﬂ thnrlgt ower wahve WET-500

i8] TFD DOSO0-COMPOUNDG-Y 130G Valve HSM CIP supply to flowplate WET-50)

81 TFD 00500-COMPOUNDG-V1II%0 CT 2 change over valve ko past WET-500

10| TED o0500-COMPOUNDG-VII%1 CT 1 change over valve to past WET=.10

[ TED 00S00-COMPOUNDG-VMRI316 MNop return valve to HEM WET-500

T THD 00500-COMPOUNDG-VHR1322 MNon Return valve ex F5H \WET-500

i3 H D 00500-COMFPOUNDG-VNR1 337 No feturn valve product Lo CT 1 WET-500

4 0 O05S00-COMPOUNDG-YNR 1147 L) Mon relura valve clmlut 1o CT2 WET-T00

B TED O0SO0-COMPOLINDG-VNR 1356 Mon return valve (o wetfloor WET-500 |
] TFD DOSO0-COMPOUNDG-VNR13IZ2 Non Return Valve CIP return ex CT '.'.'ET~5£I-I.'I__
7 TFD ROSR0-COMPOUNDG-VNRL 173 ion Return Viv CIP return Lo Mawplate WET-500 |
31 10 GOS0 COMPRESOR Dif free compressor TED 500 TFD 500
iG] TFO 00560 COMPRESOR #TRRI504 Filter_inlet after cooler TFD 500 |
O] THD 00500 COMPRESOR-[ TRISUG _filter outlet pressure tink TFD 500

1] TFD GOSO0-COMPRESOR-FTROSLS | Endfilterl TFD 500

2] TFD DGED:I-CGMFRE‘JUH FTRO5LD Enl filter 2 TR 500
L?-F_T_'Fﬂ DO500-COMPRESOR- THRE522 Pressure tank ol free compressor TFD 500

4] THRD 00500-COMPRESOR-VLYIS0D Valve outlet JT30 01 TR 500

8| TFD 00500-COMPRESOR-VLVIS0] Valva inlet after cooler TFD 500

6] TFD 00500-COMPRESQOR-VLYE502 Bypass valve aftel cooler THR 500

7| TFD 00500-COMPRESOR-YLVES03 Walve outist after cooler __TFD 500

8] TFD 00500-COMPRESOR-VLY9505 |  Aypass valve lMer pivssure tank TH 500

8] 7D 00500-COMPRESOR-VLVISDY | Walve inbet filter pressure tauh THD 500
] TFD 00500-COMPRESOR-VLY9509 valve outlet filter pressure tank TFE 500

i TFD 0Q500-COMPRESCR-VLV9I511 Bypass valve alr dryer TFR 500

i TED Q0500-COMPRESOR-VLVI513 _Valve miet end f||1.|,-r == TFD 500

3| 10 00500-COMPRESOR-VLVISIA | Bypass valve end fiter —FD 500

il 1D 00500-COMPRESOR-VLYV951Y Valve cutlet end hiter THD 500

5| TFD 00500-COMPRESOR-YLY9521 rain valve pressore tank TFDS00 |
8] TFD DOSD0-COMPRESOR-VLVESI0 Vabve outlet ZT30 02 TFD S0

7| TR 00S00-COMPRESOR-VLVESS1 Valve outlet T30 03 TFD 500

f_U'_ TRD DOS00-COMPRESOR-ZT30-0001 Comp, Atias Copco T 30 Electron Nod TFR 500

8] TFD 00S00-COMPRESOR-ZT30 0002 Camp. Atlas Copco ZT 30 Electran Na.2 TFD 500

il] TFD 00500-COMPRESOR-ZT0 0003 Comp. Atlas Copeo 2T 30 Electron Na.3 TED 500

1] TFD OS00-CTRL - PNL Control Panei TFD 504 TFD 500

2] TFD DOSO0-DME LINE Dehumidifier Dumping Nirg 500 THD 500




18] TFD 00500-EVPORATOR Evaporator TED 500 I TFD sm ‘l
:i TR D FE‘E?\IﬂéUKUFANFmAIEg\;V?ﬂLtEQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
=] PROSES PRODUKSI
BE PADA LINE SPRAY DRIER (Studl Kasus di PT. Sari Husada
137 PU., ASEAN Eng | TFD-500 |
133 i Bidifig m’ﬁi‘t :/letd..repository.ugm.ac.id/ b TFD 500 |
13| TFD mﬁm‘mﬂ‘pmu Tﬁniﬁ_-r Pump M0G0 TFD 500
_140)  TFD DOSDO-EVPORATOR-P070 Cone Purnp To FT M2070 TR 500
1d1|  TFD DOSO0-EVPORATOR-PZ2L0 Cooling Wabar Pump M2310 TFD 500
14| TFD D050U-EVPORATUR-P2211 Coaling tower recycle Pump M221] TFD 500
43|  TFD 00500-EVPORATOR-P2I02 Wacuum purnp Evap MZ302 TFD 500
t24]  TFD 00S00-EVPORATOR-PS2036 Fressure sbeam TR 500
45|  TFD DOS00-EVPORATOR-PS2308 Pressure vacuum calandria TFD 500
148| TFD DOSDO-EVPORATOR-T2196 Product temperature 1FD 500
147] TFD DOS00-EVPORATOR-TZ197 Vapour Temperatise: TFD 500
148] TFD DOS0G-EVPORATOR-T2205 Evap beding Temp TFD 540
148] TRD 0OSO0-EVPORATOR-TZ208 Water Dutlet Temperalure TFD C00
150]  THD DOSO0-EVPORATOR-TNK 2000 Evaporator Balance Tank TFD 500
151 TFD DOSO0-EVPORATOR-VISLS Valve neat calmtic bo evaporator TrD 500
152] TFD 00S00-EVPORATDR-V1634 Wahve neat acid to evaporator TFD 500
193] TFD O0S00-EVPORATOR-VZ00Z Vahue balance tank spray ball CIP TRD 300
154] TFD 00500-EVPORATOR- V2003 Eontrol Yalve outlet Ba Tank TF0 500 |
1535  TFD 00500-EVPORATOR V006 Evap balance tank dive THD S
166 TFD 00500-EVASRATOR-V2007 Contrel Vahe inlet Ba Tank TFD 500 |
AT TR Q0500-EVPORATOR- V2000 CIP to drain valve TFD 500
Tl THD OUsRO0-EVPORATLIH-Y 2004 Valve safety water to evap. balance tank THE 500
166] TFDODS00-EVPORATOR-VI0I0 Condengate retuin to balance tank valye TRO.500 |
1E0]  TFD O0500-EVPORATOR-VA011 Concentrate returm to balance tank valve THD 508
61|  TFD 00500 EVPCRATOR-V012 Condensate to drain valve TFD 500
182] TFD 00500-EVPORATOR-V2013 Concentrate to drain valve TFD 500
163]  TFD 00S00-EVPORATOR-V114 Walve outlet condensate TFD 500
164] TFO O0500-EVPORATOR-V2016 Evap. balance tank Viv block and Bleed _|__ TFD 500
1651  TFD 00500-EVPORATOR- V2017 Concentrate cutiet valve TFE 500
166  TRO O0S00-EVPDRATDR-V2036 Control Yalve steam TEN500 |
184 TFD COS00-EVPORATOR- V2075 Vislve CIP main supply to evaporator TFD 500
168| TFD DOS00-EVPORATOR-VI200 Walve CIP-to evaporator bottem valve TFD 500
168] TFD 00500-EVPORATOR-VII04 Valve CIP evaporate: bowl Tl 500
10| TFD 00500-EVPORATOR V2205 W eyap boiling temp TFD 500
11| TFD 00500-EVPORATOR-V2215 Cooling tewer make up water valve TFO 500
172]  TFD 00500-EVPORATOR-V2Z16 Wacuum pump water isolabion TFD 500
173]  TFD 00500-EVPORATOR-V2220 Valve seal wiler to evaporator pumg TFD 500
174 T QO500-EVPORATOR: Y2222 imolation disch of cooling wister pump TFE 500
175]  TFD O0500-EVPORATOR-V2225 Coaling tower drain TFD 50
V7G| TFD 00500-EVPORATOR-Y2301 Vacuum breaker valve maial TFD: 500 |
117 TRD G0500-EVPORATOR-VIAH Walve vac.pump water biock and bleed TrFD 500
78] TFD COS0O-EVPORATOR-VZI0A VMacuum pump water (zolation TED 500
178} TFD GO5S00-FEED SYST Feed Syshem TFD 500 TF 500
180}  TFD QOS00-FEED SYST-F3080 Concentrate preduct cartridoe filter 2 TFD 500
181 THD DOSOO-FEED SYST-F3085 LConcentrate preduct cartridee filter 1 TFD 5040
182 TFD COSDO-FEED SYST-FPPI0LO CIF Mow plata 1 TFD 500
183 TFD 00500-FEED 5Y5T-FPR3020 CIF flow plats 3 TFD 500
1£4| TFD DOSOCAFEED SYST-FPPI0H] Fead Fow plate TFD 500
185 TFD 00500-FEED SYST-HPPSDO HPP TFD 500 TFD 500
1868) TFD 0050C-FEED SYST-LI0SZ FT 1 Level Trinsmitter TFLY 500
87| TFD 00S00-FEED SYST-1.3057 FT 2 Level Transmitter TFD 500
83| TFD D0500-FEED SYST-M3051 Agitator feed tank 1 TFD 500
183] TFD 00500-FEED SYST-MI05% Agitator feed tank 2 THFD 500
10| TFD 00500-FEED SYST-M3070 Consistator MIOT0 TFD 500 |
181] TFD Q0500-FEED SYST-M3114 Mozzle Howt TFD 500
23| TFD 00S00-FEED SYST-PI003 Concerirate CIP Puip M3003 TFD 500
193] TFD O0SO0-FEED SYST-F3028 CIP Return Pump M3028 TFD 500
164]  TFD - 500-FEED SYST-P3065 Concenitrate Pump MI065 TFD 07 _
|85} TFD COS00-FEED SYST-PS30S7 Pressure switch inlet HPP TR 500
86| TFD 00S00-FEED SYST-PS3048 Pressure inlat dupbes fifter TFD 500
97| TFD DOSOO0-FEED SY5T-P53069 Pressure autlet duples filter TED 500
88| TFD 00500-FEED SYST-T3072 _Temperakure SSHE TFD 500
99| TFD 00500-FEED SYST-TNKI0G00 CIF Tank TFD 500
"QU TFD D0500-FEED SYST-THK2050 Feed Tank 1 TFD 504)
01| TFD D0500-FEED SYGT- K055 Fead Toank 2 TFD 500




22 TFD 'EII}E-DD FEED SYST-TNEI0E0 Water Tank TFR 500 |
e SYST-VI001 Water to Cip tank yalye T80 |
'_222; 57 PENGUKURAN NILAT OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAG
05
T '_ werh!r WilveE
;m T rxlzrl‘l ;u v‘éclu Tepository-ugnracidf TFD 5'33
09| TFD DOS00-FEED 515 r '.rsu 27 f.lP draii valye THD: 500
210]  TFD 00500-FEED SYST-VY3046 Flowplete 1 outler dweiter valve TFD 500
11|  THD Q0500-FEED SYST-VIgH7 Evaporator intel divarter vilve TEL 560
213]  TFD 00500-FEED SYST-V3061 Valve water supply 1o dryer water tink TR 500 |
13l  TFD 00500-FEED SYST-VI0e2 Water valve | TFD 500
21| TFD Q0500-FEED SYST-V3063 Feed watel | diverle: valve L TED 500
215]  TFD Q0500-FEED SYST-V3060 Concentrate dram valve TFD 500
218 TFE Q0500-FEED SYST-V3061 GHE steam safety valve THD 500
17 TFD 00500-FEED SYST-V3072 Control valve inlet SSHE THD 560
218] TFD DOS00-FEED SYST-VIRT3 SHE steam isolation valve THD 504
218|  TFD ODSDO-FEED SYOT- V3074 " GSHE steamn vilve TFD 500
200] TF0 O0500-FEED SVS VDTG _ SHE steam pressuie gaude valve | [FD 500
37| 7RO OO500-FEED SYST-VI07E '.m-am pressure reducing valve TFD 560
222 TED00500-FEED SVST-VI0P _SHE steam pressure gauge valve 2 S N
23| TFD OOSO0-FEED SYST-vaoa1 Filter unik:vent vilve THD 500
2 TFD 0050G-FEED SYST-VY3082 Filte unit oulet valve TFO 500
225]  TFD 0GS00-FEED SYST-Y3053 Filter unit culet valve TFD 500
226]  TFD O0500-FEED SYST-VI084 Filter unit vent valie TFD S0
227 TF2 00500-FEED SYST-VI0HE Filter Unik infet valve TFD 500 il
| 228 TFD O0500-FEED SYST-V3087 Fittar unit infet valve TFD 500 |
| 236| TFD 00500 FEED SYG1-yi09: Seal water valve maral TFD 500
230] 1T O0500-FEED SYST-vi110 Nozile & valve TFLy 5060
2311 TRD QOS00-FEED SYST-Vi111 Hogale & vale TFL 500
25217 TR0 OO500-FEED SYST-V3113 Mol 4 valve Tro:500
233 TFD D0500-FEED SYST-V3113 Mozzle 1 valve TF 500
234! 7FD DOS500-FEED SYST-V3114 Nozzle 2 valve TRHG
235] TFD 00500-FEED SYST-V3115 MNozzie 1 valve THED 5D0
238| TFD 00S00-FEED SYST-¥3119 HPP CIP by pass valve TFE 500
337| TFD 0OSO0-FEED SYST-V3120 Congentrate CIP dump valve TiD 500
238] TFD 00500-FEED SYST-V3130 Mapviial valve FT L TFD 504
228| TFD O0500-FEED SYST-V3131 Manuzl valve FT 2 TFD 500
2401 TFD 00500-MAINDRIER Main Drier TFDY 500 TFD 500
1] TFD 00500-MAINMDRIER-AHR 03742 Air Heater TFED 500
2471 TFD 0a500- HMNMIER ER-AHR D3792-Al  Heaber Enviianment Maint TFD 300
?-1-3 THI3 00500 MATNGRIER- AHR_ 01743 HC]  Butmer Confrol Panl TFD 500 |
44| 7D QO500-MAINDRIER- WA D728 Hitmer TrD 500
45| TFD D0SO0-MAINDRIER-AHR 0379203 Combustion room TFD 500
245 TFD Q0500-MAINDRIER-AHR 03742-D3]  Dumpwer Combustion oil contrel burner TFD 06
247 TFD D0S00-MAINDRIER-ANIR 03742-F3]  Oil circubation unit Filter THD 500
2457  TFD 0OSCO-MAINDRIER-AHR D3742-F3|  Filter oif bo burmer THY:S00
2487 TFQ 00500-MAINDRIER-AHR 03 742-M3 _ Combustson Fan A Heater TFD 504
2501 TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03742-M3  Enviretiment Fan alr heaber TFD 500
251  TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03742-P3] O siepply pump air heater TFD 500
254 TFD Q0500-MAINDRIER-AHR 03742-P3] Ol supply plump suction pres.air heater TFD 500
253] TFD 00S00-MAINDRIER-AHR 03732-P3] il Pressure pumip air breater TFD 500
254! TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03742-P5| ol circulation pressiire TFD 500
2581 TFD 00S00-MAINDRIER-AHR 03742-PS[  Pressure all to burner TR 500
256]  TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03743-P5]  Bumer ol byposs pressure TFL 500
257] TFD'O0500-MAINDRIER-AHR D3742:P5]  Pressure swilch od returm to burner TFD 500
258] TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03743-T3|  Temperature combustion gas TFD 500
258  TFD C0S00-MAINDRIER-AHR D3742-T3|  Temperature swictli heater Eny, Maint. TFD 580
2B0]  TFD CO500-MAINDRIER-AHR 03742-T3|  Process Air temperature ex Air Heater THD 500
281 TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03742-TH  Oil Day Tank 1 'T-LD 500
26#)  TFD 00500-MAINDHIER-AHR, D3742-T i circulation und THED 300
203)  THFD 00500-MATNDRIER-AHR 03742-TN Ol Day Tank 2 TFD 550
264|  TFD L. J00-MAINDRIER-AHR D3742-V3] Ol supply inlet isotation vaive TEDE
265| TFD 005S00-MAINDRIER-AHR D3742-Y3| Ofl supply autlst isslation valve THD 5J0
266] TFD 0OSO0-MAINDRIER-AHR 03742-Y3| Ol day tank retyen £V TF3 500
JB7|  TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03742-43) Ol supply purip sunebsin pressute TFD 500
268] TFD 00500-MAINDRIER-AHR 03742-V3| Ol forward valve TFD 500
299|  THD 00500-MAINDRIER-CDTISHE Candenspot VFE ! TFD 504
270 THD ROS00-MAINDRIER-COTI546 Condenspat VFB 2 TFD 500

Al DASAR PERBAIKAN



71| TFD 00500 DRIER-COTISTI | Cnndenspn: VFE 3 I' TFD 5&5—_1
72| TED OGED HIE"SENGUKURAN NILAI'OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
73] TR D50 HIE PROSES PRODUKSI
24l TFD Dos00S i1E PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada T
275 o mmwml_{;ﬁ TFD 500
| 178]  TFD OOBADIM NIRRT Cadl T 500
2771 TRL D05C0-MAINDRIER-F3547 Condensate filker VFB 2 TFD 580
278]  TFD 00500-MAINDRIER-F3574 Condenzate filber VFE 3 TFD BUE
275 _THD COS00-MATNDRIER -F3604 Copdensate filker YFE 4 TFD 530
B0} TFD DOSOO-MAINDRIER-HAMMERSHD | Group Hammers TFD 500 TFD 500
281| TFD (0500-MATNDRIER-HAMMERSO0-H _ Hammer lower cone A TFD 500
282]  TFD D0S00-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer lower cone B | FOY 500
283] TFOD 00500-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer lower cone G TFO-500 |
_3B4] TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSOD-H  Hammer lower cone D TFD 500
285f TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSD0-H  Hammer lower cone E TFD 500
86| TFO DOSCO-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer lower cone F TFL 500
247 TFD 00S00-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer upper cone A TFD SN0 |
(288  TFD 00500-MATNDRIER-HAMMERSEG-H  Hammer upper tone TFD 500
2B0) TFD QOS00-MAINDRIER-HAMMERSGO-H  Hammer upper cone G TFD 500
2900 TFR 00S03-MATNDRIER-HAMMERS0G-H Hamimer wpgher cone D THFD 500
281 TFD O0500-MATNDRIER - -HAMMERSDO-H  Hammer upper tone E TFD 500
0F| TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSHO- 1 Hammer Upper cone F TFD 500
281  TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSO0-H _ Hammer lower chamber A TFD 500
84| TER DOS0O-MAINDRIER-HAMMERS00-H  Hammer lover chamber 8 TFD 500
285] TFD (0500-MAINDRIER-HAMMERSO0-H _ Hammer lower chamber C TEC 500
206] TFD D0SDO-MAINDRIER: HAMMERSO0-H _ Hammer tower chamber D TFD 500
267] TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSO0-H _ Hammer lower chamber E TFD 500
298|  TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer bawes chamber F TFD 500
298] TFD 00500-MAINDRIER-HAMMERSOO-F| _ Hammes lower chariber o TFD 500
| 300]  TFD Q0500-MAINDRIER-HAMMERSOO-H  Hammes lower thamber H TFD 500
01} TFD DOS00-MAINDRIER-HAMMERSEO-FH  Hammer upper chamber A TFD 500
_302]  TFD 00500-MATNORIER-HAMMERSDO-H  Hammes Lpper chamber B THD 500
_303]  TFD 00500-MAINORIER-HAMMERSHO-H  Hammer upper chamber © TFD 500
_A0a]  TED 00500-MATHERIER - SHAMMERSDO-H  Hammier ugipet chiamber [ TFD 56
305 TFD uufsuwmmumm HAMMERS00-H | Hammer upper chamber £ TED: 50C
305| TFD DOS00-MAINDRIER-HAMMERSOD-H _ Hammer upper chambe F TR 500 |
07|  TFD o0500-MAINDRIER-HAMMERS00-H  Hammer Cyclone 1 (Utara) TFD 500
__208]  TFD 00SOO0-MAINDRIER-HAMMERSO0-H  Hammer Cyelone 2 TFD 50
_306] TFD D0500-MAINDRIER-LIE21 High Level Conderisate Tank TFD 500 |
_ 30|  TFD 00500-MAINDRIER-L3622 Low Level Condensate Tank TFD 501
A1 TFD 00500-MAINDRIER-LS4400 Base Silo 1 lew level TFD 5K
22| TFD 0O500-MAINDRIER-LS4H11 Base Silo 1 high level TFG 506
33| TFD 00500-MATNDRIER-LS4430 Base Silo 1 vacuum can high level TFD 500
34| TFD wuS00-MAINDRIER LS4 500 Hase Silo 2 ow level TFD 503
s TFD 00500-MAINGRIER-LS450] Basa Sila 2 high level TFL 500
F18] TFD 00500- MAINDRIER-L 64530 Base Silo 2 vacuum can high level TFD 500
171 TFD DOS0O-MAINDRIER-LS4700 Start stop sile’ low level TFD 500
| 318 TFD (O500- MAINDRIER-LE470] Start stop sila high level _THD 500
313]  THD DOS00-MATNDRIER-LS4730 5/5 Silg wacuum can high level THD 500
20|  TFD 00S00-MAINDRIER-MI425 Vibrator mobar vibro TFD 504
—Xa TFD DOS00-MAINDRIER-MI43 14 Motor sifter 1 TFD 500
_Aaz|  TFD 00500-MAINDRIER-MIF318 Motar sifter 2 TFO 500
323 TRD D0500-MAINDRIER-M3443 RY Cyclone selgtan M3443 TED 500
_3.?-1 TED QO500- MAINDRIER-M3448 Exhaust Fan MEF 3448 TFD 500
_ 385] TFD O0S00-MAINDRIER-MIT53 RV Cyclene Utara 3953 D 500
_d28| TFD 00590-MAINDRIER-M3472 Fine Return MER 3472 TFD 500
_a@f]  TRD D0500-MAINDRIER-M3501 Conling Fan Noztle MEP 3501 TFD 500
328 TRD 00S00-MAINORIER-M3531 Supply Fan Vibso 1 MEP 3521 TFC 500
228 TFD DOS00-MAINDRIER-M3541 Supply Fan Vibro 2 MEP 3541 TFD 500
330] D DOG00-MAINDRIER-M3I561 Supply Fan Wibre 3 MEP 3561 TFD 500
_S31f  THD DOS00-MATNDRIER-M3591 Supply Fan Wibeo 4 MEP 3581 THD 500
33| 7O 00500 MAINDHRIER 3762 Suprply Fan Chuniber MEP 1762 TFD 500
EEET I I-IJ O0500-MAINDRIER-MA/02 Stant stop o vikiator T 500
333] TED 00500-MAINDRIER-P3 270 Diryer CIP return pump TFD 500
335] TFD QOSD0- -MAINDRIER-P3332 Fire Fighting Plmp TFD-500
4348  TFD 00500-MAINDRIER-P3624 Condefsate retu 1 puirp TFD 500
337]  TFD O0500-MAINDRIER-P4250 Base powder vazuum pump TFD 500
338 TFD 00500-MAINDRIER-PS3400 Chamber pressure seatcly TFD 500
338| TFD 00B00-MAINDRIER-PS3410 VF Presuure TFD 500 |
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147 {-F: PROSES PRODUKSI
T B p2 PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus d| PT Sari Husada
Al TFD COS00 AN IGR GO T : o | TFD S0
ﬁ? TED DO500-CADNI MRDE niygrsitas G djamqmwwmletd reposnory ugm.ad.id/ TFQ 500
385 ] TEL O0500-MAINDRIER-PS3523 Vibre 1 steam pressure Indicator TFD 300
47| TFD 00500-MAINDRIER: PSI528. Drifferential Pressure Vibro 1 TFD 500
48] TFR O0500-MAINDRIER-PS3532 Pressure Trangmittes Yibro 1 TFD 500
48] TFD 00500-MAINDRIER-P53543 Vibro 2 steam pressure indicator THD 500
50| TFO 00500-MATNDRIER-PSI5HE Differential Presssie Vibis 2 TFD 500
151]  TFD 00500-MAINDRIER-P515%52 Pressure Transmitter Yibo 2 TFD 504
52| 1He 00500-MATNDRIER-PSI5/0 Vibro 3 steam pressuie ndicalor TFD 530
%3] TFD LOS00-MAINDRIER-PS3575 Differential Pressure Yibre 3 TFD 500
54| TED 0Q500-MAINDRIER-PSI579 Pressisre Transmitter Vibro 3 __TrD 500
53] TEO O0500-MAINDRIER-PS3I&00 Wibiro 4 steam pressure ndicabor TrD 500
36| TFD 00500-MAINDRIER-PS3603 Ciffarential Pressure Vibro 4 TFD 500
57| TFD 00500-MAINDRIER- PSIG0G Pressure Transmitter Vibro 4 TED 500
58|  TFD 00S00-MAINDRIER-PS3T04 DPF supply valve TFD 500
13 TFR 00500-MAINDRIER-PSA249 Pressare vacium Drief Iransporiatan ___TF S50
eI T OO MATNOHTER W00 Powder Hopper THD 500 = TFD 500
51|  TFD D0S00-MAINDRIER- 54400 Base Silo 1 D 500
162 TFGI 00500 MAINDRIER-54500 Base Sika & THD 504
13| THD DOSO0-MAINDRIER: 54504 " Searistopsio TR0 50
| TFD 00500 MATNOHIER- Ao Sannpler T eceiing hopgper | TEETG
5] THD DOS00-MATNCH, ER-S1F3430 Sifter TFD 500
6] TFO OOSO0-MAINDRIER- 13418 Temperature ublet chamber TFD 500
57| TFD 00500-MAINDRIER- T3518 Steam temperature indicator vibr 1 TFD 500
IGE|  TFD QO500-MAINDRIER-T3524 Alr temperature Vibo 1 TFC 500
Wl TFD O0500-MAINDRIER-T353% Steam temperalure indicator vibro 2 TFD 500
370 TFD 005S00-MAINDRIER-T35H4 Alr temperature Vibre 2 TFD S04
371 THD 00S00-MATNDRIER- T3564 Tempersbure CY steam vibro 3 TFD 500
3te|  TED GS00-MATNDRIER- T3 562 Stisam temperature indicatos vibro 3 TR 500
373} TFD DOSO0-MAINDRIER:T3571 Alr temparature Vibro 3 TED 500
74|  TPD GOA00-MAINDHUER-T3599 Temperature CV stedm vibro 4 TFD 500
3751 TFD DO0S00-MAINDRIER-T3598 Steam tempetalure indicabor vibro 4 TFD 500
78] TFO O D0500-MAINDRIER- 13601 Air lemperature Vibio 4 THZ 500
77| TFD 0050C-MAINDRIER- 13765 Temparature inlet chamber TFD 500
37| TFO 00500-MAINDRIER: TNK3620 Condensate Tank TFD 500
378  TFD 00500-MAINDRIER V3201 CIP compressor air supply purge valve TFD 500
380 TFD 00500-MAINDRIER-V3202 CIP alr purge drain vaive TFD 500
al] - TFD FDSDO-MNURIER-WE&! IP air purge valve FO 500
32| TFO 00500-MAINDRIER-V320% EIF turtine supply valve TFD 501
383]  TrD DASG0-MAINDRIER-V3205 CIP stack supply vilve TFQ 500
384] TFD 00500-MAINDRIER-Y3 206 CIP stack valye TR 500
3857 TFD 00500-MAINDRIER-Y3 207 C1P chamber cone supply valve TFD 500
G| TFD 00500-MAINDRIER-Y3208 C1F chamber cone valve TFD 500
387 TR 00500-MAINDRIER-VIZ09 CIP chamber outhet supply valve TFD 5000
3B8| TFD 00500-MAINDRIER-VIZI0 CIF chamber putlet vahe TR S0
5| TFD 00500-MAINDRIER-VI211 CIP cyeclane 1 supply vabve TFD 500
30 TFD GOSDO-MAINDRIER-VIZ1Z CIP cyxlone 1 valve TFD 500
351  TFD 0OSOC-MAINORIER-V3IZ13 CIP cytlone 2 supply valve TFD 500
392|  TFD COS00-MAINDRIER-V3214 CIF cychone 2 valve TED 5.0
33|  TED DOSDO-MAINDRIER-V3215 CIP VE dutlet 2 supply vailve | FD 500
304]  TFD 00S00-MATMDRIER- Y3216 CIPVF outlet 2 valye THD 500
35| 1D O0S00-MAINDRIER-VI 217 CIP VP outlet & supply valve TFD 500
36| TFD MSMMAINJHIEH ERIL] CIP VF outlet 1 valve TH2 500
F57|  TrD 00900-MAINDRIER-Va 121 CIP limes feburn supply valve THI 500
A88]  TFD oD5D0-MAINDRIER-Y3Z22 CIP fines raturn valve _TFD 500
383  TFD O0S00-MAINDRIER-V3Z231 CIF VF section 1 drsun valve TFE 500
400  TFD 00500-MAINDRIER-V3252 CIP VE section 2 diain valve TFO 500
a0l | TFD DOSOO-MAINDRIER-V3233 CIP VE section 3 dralin valve TFD S04
A0 [ T ARS00-MAINDRIER-¥I234 CIP VF nection 4 drain valve TFD 500
403 TFD 00500-MAINDRIER- V3254 CIF exhaust drain valve __TFD 500
404  TFD 0OS00-MAITNGRIER- V3255 CIP exhaust dra o vabo: __ TFYS00
4051  TFD DOSDO-MAINDRIER-V 3268 CIP returts dialn valve TRR-500
A406| TR 0O0500- MAINDRIER-Y3441 Hammer air supply valve [ower cone TG 500
07| TFD D0500- MAINDRIER- VAT Hammer 3if supply valve Uppet cone TFD 500
408]  TFD 00500-MATNDRIER-Y3403 Harmmer air supply vahee loveer chamber TFD 500




A08|  TFD 00500-MAINDRIER-YI504 | Hammer gir supply valve uppar chamber TED 500 !
A10) | TRD 00500- &V BENGUKURAN NILAT OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
411|TFD DO500- ¥ PROSES PRODUKSI , i ,
412] 1D o0500-m4 LIER-Y PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada o
418] TFD 00500- VRRrwa il ] TFD £00
4132]  TFD oo iversitas Gagljal H p:/letd.repository.ugm.ac TED 500
48]  TFD 00500-MAINDRIER-V3451 Hammer alr supply salve cyclone 2 TFD 500
4168] TFD 00500-MATNDRIER-V3S70 DMDF valve ko finest retum TFD 500
417]  TFD 0G500-MAINDRIER-V3471 DMDF valve Fine returm TFD SO0
418| TFD Q0500-MAINDRIER-V347H Finest return divert valve 1 TFE 500
g TrD Q0EN0-MAINDRIER- V1479 Finest retum divert valve 2 TFE 500
420)  TFD COS00-MAINDRIER-V3522 Steam isalation valve vibro 1 TFD 500
421] TFD COS00-MAINDRIER-V3IS24 CW steart vibro 1 TFD 500
22|  TFD DOS00-MAINDRIER-Y3530 Barmper Vibro 1 TFD 500
423] THD 00500-MAINDRIER-V3542 Steam Isalation valve vibro 2 TFD 500
424|  THFD 0OS00-MAINDRIER-VI544 CV gteam vibeo 2 TFD 500 |
435|  THD DOS00-MAINDRIER-V3550 Camper Vibra 2 TFD 500
426| TFD 00SDC-MAINDRIER-V3ISES Condensats sutlet YFE 3 THD 500
127| TR Q0500-MAINDRIER-VISES Steam isolabon valve vibro 3 THD 500
128  TFD 00500-MAINDRIER V3577 Dlmper Vibio 3 TFD 500
126|  TFD 00500-MAINDRIER- V3555 Condensate outiet VED 1 TFED 500
EE TFED DO500-MAINDRIER- V3599 Steam wolabion valve vibro 4 TFD 504
131 TFO O™ D0-MAINDRIER-V3E0 Damper Vibre 4 TFD 500 |
V32| TR0 005S00-MATNDRIER-VIB15 Condensale Mowduwn vae VEB 4 TFD S0
{03 TFDDOS00-MAINDRIER-VIG1T Condensate Hlowtown valve VFB 1 TFD 500
134| THFD DOSCO-MATNDRIER-V3SLE Condensate Blowdawn valve YFE 2 TFD 500
35| TFD DOS00-MAINDRIER-V3619 Condensate Blovidavm valve VFB 3 TFD 500
{38]  TFD O500-MAINDRIER-V3623 Condensabe Tank outlet valve TFR 500
57| TFD DOSO00-MAINDRIER-V3761 Cantral valve supply Fan TFD 500
138 |  TFD 0GSOC-MAINDRIER-VA23R Sliding ¥iv from pywdr hopper to silol&2 TFD S0
38| TFD 00500-MAINDRIER-VA23Y Dry base to bulk bin supply valve TEDH 500
14l TFD 00S0C-MAINDRIER-Ma242 Base silo 1 vac.can-air isslabon valye TFD 500
41| TFD 0O500-MAINDRIER-Y4243 Base slbo 2 vac.can air isolation valve TFD 500
42| TFD 00500-MATNDRIER-VA2+H Starl stop vag.can air selabion valve i I,
43| TFD O0500-MAINDRIER-Y4285 Shding vl fr.pwdr hop.to silo 2 .or 55 TFD 500
44| TFD 00500-MAINDRIER-V4431 Silo 1 vacuum can ait puise valve 1 TFD 500
45| TFD 00500-MAINDRIER- Y4432 Silo 1 vacuum can air pulse valve 2 TED 500
48| TR DOS00-MATNDRIER- V4433 Sho 1 vacuum can ait pulce valve 3 TFD 500
47 TFD 00500-MATNDRIER V4434 Hirse silg 1 vacuum can product miet THD 50
81 TFD 00500 MAINDRIER-V 4435 Base Sile 1 vac can discharge valve TED 500
49]  TED 00500-MAINDRIER-VA436 Base silo 1 vac, can shimmer valye TFD 500
501 TFED O0500- MAINDRIER: Va439 Base Silo 1 vac.can salation vahe TFR 500
311 TFD 00500-MAINDRIER-V4531 Sile 2 ¥Acuum can air pukke yalve 1 TFD 500
52 TED 00S00-MATNDRIER-Y4532 il 2 vacuum can alr pulpe valve 2 TFD 500
53] TFD 00500-MAIRDRIER- V4533 Sile 2 wvacudm can alr puise vabas 3 TFD 508
54| THD O0S00-MAINORIER-VA534 Hase 4l 2 vacuum can product inket THD 500
55| TFD 00500-MATNDRIER-V4535 Haee Sika 2 vac.can discharge valve TFD 500
56| TFD 0CSIC-MAINDRIER- Y4536 Base silo 2 vac, can sammer valye TFD 500
57| TFD DCR00-MAINDRIER-V4539 Base silo 7 vec.can vac.isolation vale TFD 500
58| THD 00500-MAINDRIER-V4./09 Stant stop wlo distharge valve TFD 400
58| TFD D0500-MAINGRIER-VA4731 55 Sile vacuum can sir pulse valve [ TFD 500G
BO0| TFD DOS00-MAINGRIER-V4732 515 Silo vacuum can air pulse valve 2 TFD 500
G1]  TED 00500-MAINDRIER V4733 515 Sile vacuum can air pulse valve 3 TR 500
G| TFD 00500-MAINDRIER V4734 Start stop vatuum can product Inlet TED 500
B3] TFD O0500-MAINDRIER V4735 Start stop silo vac can discharge valve TED 500
G4]  TFD 0050C-MAINDRIER-V730 _start stop yaculim can skinemer valve T 500
b THD 00500 MAINDRILR-V4738 Viscuurm pump cavitation yvailve TFD 504
66| TFD 0O500-MAINDRIER-V4730 55 4l vat can vac.(solation valve TFD 104
67 TP (0500-MAINDRIER V49032 Impactor for recemving hopper THD 500
68} THD 00500 MATNORIER-VAg05 Receving hopper discharge valve TFD 500
89] THD 00500-MAINDRIER- V4506 Recewing hopper DMOF valve TFD S0
01 TFD COS00-MAINDRIER V4807 Alr Supply Valve o impactor THR 500
71| TFD 00500 MAINDRIER-YS1544 CW supply valve to VFE 4 TFD 500 |
72 TFD 00500-MAINDRIER-VGL54E CW bypass valve to VFE 4 TFD 500
73| TFD 00500-MAINDRIER-V9160 CWW isolaticn valve to WFE 3 1D 500
74| TFD 00500-MAINDRIER-VH146] VW supply alr bleed to VFE 3 TFD 500
75| TFD 005%00-MAINDAIER- V9162 CW risturn air bleed from VFE 3 TFD 500
7 TFD (O500-MATNDRIER-V3 163 W retum valbve from VFE 3 TFED 500
7] TFD 00500-MAINDRIER-V9170 EW iselation valve to VFE 4 TED 500
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<— PROSES PRODUKSI ] ) ]
PIER pADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada

LR RIER -t Wusq¢, Prof. brydamastiRh. DEERU., ASEAN Eng THED 500
FIK] 4 -Yiidersitas Gadjah MBd&#280fz Diunduhidarttp://etd.repository.ugm.ac.id THD 5060
484 TFD 00500 [FHIER- | Wacuum can base sile 2 TFD 500
_4EB|  TFD 00300-MAINDRIER-VC4730 Vacujin can start stop silo TFD 500
. 4B8) TFR 00500-MAINDRIER-VIBIATO Vibro Buidicer TFD 500
_4B7| TFOOOSOD-MIXED 5T Mixed Storage Tank TFD 500 WET-500
_4BE|  TFD 0DS00-MIXED ST-FPP1S6D Flow Plate Dutlet MST WET-500
489 TFD 00500-MIXED: ST-FPPL570 MST CIP Flow Flate WET-500
480] THD 00500-MIXED ST-L1515 Level Transmijtter METL WET-500
481  TFD 00500-MIMED ST-L1525 Level Transmitter #M5T2 WET-500
482) TFD COSO0-MINED ST-L1535 Level Transmitter MST3 WET-500
a23| TFD 00500-MIXED ST-L1545 Level Transmitter M5T4 WET-500)
_4%4]  TFD 00500-MIXED ST-M1514 Agitater MST 1 M1514 WET-500
465]  TFD 00500-MIXKED ST-M1524 Agitabor MST 2 M1534 WET-500
485 T_!i} DOS00-MIXED ST-M1534 itater MST 3 M1534 WET-500
487 TFD 00500-MIXED ST-M1544 Agitabor MST 4 M1544 WET-500
458] TFD "M500-MIXED ST-P1E00 By Pass Fump WET-5M0" |
_489) TFD 00500-MIXED ST-P1585 Cip returm Pump M1585 WET: 5ud
S00]  TFD 00500-MINED ST-PISET Balance tank Feed Pump M1557 WET-500
801 TFi1 00500-MIXED ST-T151H Temperattur MET | WET-500
_BOZ)  TFD 00500-MIXED ST-Ti%28 Temperatur MST 2 WET-500
CBU3|  TFD (OS00-MINED ST-T1538 Tmﬁrhhlr MET 3 WET-500
TERA[ TFD 00500 MIXED S1.T1548 | Temperactin MST A WLET 500
_BAS| 11D GOS00-MIXED ST-TNKISIO | MST Tank WIET-500
S06|  TFD DOSO0-MINED ST-TNK1520 MST Tank 2 WET-500
807 TFD 00500-MIXED  ST-THK1530 MST Tank 3 WET-500
DB|  TFD 00500-MIXED ST-THK 1% MST Tank 4 WET=500
a0 TFD D0500-MIKED ST-W1511 Valve product feed to MST 1 WET-50)
12 THD DOS0DMINED ST-V15H12 CIP block valve to MST 1 WET-500
_511]  TFD DOS00-MIMED S5T-V16334 Valve CIP to product infet MST 1 WET-500
5121  TFD 00S00-MIXED ST-VI5138 Valve CIP to spray batls on MST | WET-500
S13]  TRO-O0500-MIXED ST-V1517 Manual Outlet valve MST 4 WET-500
B14] TFD00500-MIXED ST-V1521 Walve product fesd o MST 2 WET-500
S15]  THD 0O500-MIXED ST-V1522 CIP bleck valve to MST 2 WET-500
516] TFD 00500-MIXED ST-V15238 Yalve CIP to product inlet MST 2 WET-500
SIT{_ TFD 0OS00-MIXED ST-VISZIH Valve CIF to speay balls on MST 2 WET-500
518[ T 00500-MINED ST-VIEY Mangal Dhithet valve MST 3 WET-500
18|  TFD 00500-MIKED 5T-W1531 Valve product feed (o MST 3 WET-500
SE0|  TFD DOSO0-MINED ST-y1533 (1P block valve to MST 3 WET-500
831|  TFD 00S00-MIXED 5T-Y 15334 Valyve TIP to preduct et MST 3 WET-500
_522|  TRD DOS00-MIXED ST-Y15338 Valve CIP to spray balls on 5T 3 WET-50)
523|  TFD O0S00-MIXED ST-V1537 Marnual Qutlel valve MST 2 WET-500
524 TFD OD500-MIXED ST-Vi541 Valve product feed to MST 4 WET-500
5251 TFD.OD500-MIXED ST-V1542 CIP block valve to MST 4 WET-500
525| TFD OO0S00-MIKED ST-ViS4iA Valve ETF to prodiict inlet M5T 4 WET-500
SaT|  TFD 00500-MIXED S7-VIS43B Walve CIP to spray balls on MST 4 WET-501
SYB] TFD 00SO0-MIXED STVISH? Manual Dutlet valve MST 1 WET-500
528  THD 00S00-MINED ST-Y1551 Discharge valve MST 1 WET-500
530 TFD 00500-MIXED ST-V1552 [hscharge vabes MST 2 WET-500 |
531]  TFD 00S00-MINED ST-V1553 Cischarme valve MST 3 WET-500
232  TFD 0OS00-MINED ST-V1559 [Hscharge vafes M5T 4 WET-500
533 TFD 00500 MINED. ST-V1575 Valve MST CIF suprply ko Tlowpiate WET 510
534  TFD DOS00-MIXED ST-VIS4 Valve CIP return drain ex MST flawplate WET-500
S35 TFD 00500001 BLEND Ol Blended TFD 500 WET-500
_'E_t'_EE TED DO500-D1L BLEND-L1237 Level in od bank 1 W:_T-Wu_
37| TFD 00500-01L BLEND-L1787 Level i il tank 2 WET-500
_5|3-E THD 00500-01L BLEND-MIZ71 Aditatar od k1 WET-500
538] _TFD 0O500.0IL BLEND-M1288 Agitator ol tank 2 WET-500
540|  TFD 00500-OIL BLEND-P1261 Heat tracing hot water pump WET-500
_5-11 TFD 0050C-0IL BLEND-P1292 il dosing pump WET-500
S42|  TFD 00500-0L BLEND-T1276 Temperature In ail tark 1 WET-500
43|  TFD 00S00-0IL BLEND-T1285 Temperature |n ofl tank 2 WET-500
544  TFD 00500-01L BLEND-TNK1753 Gil Huat Tracing Hot Water WET-500
48] TFD O0500-DIL BLEND-TNK1275 Blended Oif Tank 1 WET-500
£457  TFD DO0500-OIL BLEND-TNK 265 | Blended O Tank 2 WET-500 |




EBAGAI DASAR PERBAIKAN

ET__ TFD DD500-0IL V1250 T Make up water vahe WET-500
48] TED Lo H00-01 1. PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) S
461 TFED 00500-01 1. PROSES PRODUKSI

50| _TFD DOS00-CIL ¥1_PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada
51| TrD 00500 ' @ WET-500
a3 TFD D0S00-CHDIAERIAD: i WET-500
53]  TFD G0S00-0IL BLEND-V1279 Tank owutlet valve on all tank 1 WET-500
S| TFD 00S00-0I. BLEND-V 1280 Dl Tank 1 Dramn Valve AWET-500
S5]  TFD O0S00-0IL BLEND-Y1251 £l Tank 1 Qutlet valve WET-500
GE| T 00S00-011. BLEMC-Y 1284 Ol suapply valve to il tark 2 WET-500

57| Tl Do5s00-0IL BLEND-V1284 Tank cutlet valve on ol tank 2 WET-500
58] TFD TFD DOS00-01L BLEND-Y1.380 Ol Tank 2 Deain Valve WET-

o] TFD DO500-TIL HLER HLEND-VIJ51 D Tapk 2 Outiel vithes Wi cT-500
80| TFD DOS00-PASTELRIZ Pasteurizer TFD 500 WET-500 |
61] TFD 00500-PASTEURIZ-H1460 Mecer 3 M1350 WET-500
82| TFD 00500-PASTELRLZ-L1402 Level Balance Tank Pasteurizer WET-500
63] TFD 00500-PASTELIRTZ-M9211 Cooling Tower Pasteurizer Mix.3 M9211 WET-500
B=|  TFD Q0500-PASTEURIZ-P1405 Pasteunrer feed pump WET-500
i TFD 00500-PASTEURIZ-P1481 Pasteunzer hot waler pump WET-500
G| TFD 00500-PASTEURIZ-P1490 Pasteurizer chilling CIP supply puni » WET-500
i TFD 00500-PASTEURIZ-P14G5 Pasteunzer heabing CIP supply pump WET-500
Gh 15D 0O500-PASTEURIZ P93 10 _Q()c)llniW_'a_tu:_r;:upp\ump 1 M9310 WET-500
i THD Q0500-FASTEURLS-F9O410 Coohng Water Supply Pump 2 MY910 WET-500
iﬂ TED DOSDO-PASTEURIZ-PHE 1420 _Cooling & Chiling PHE WET-500
TI[ 10 00500 PASTLURLZ PHE 1417 Fastesmacer Pl WET-50
72| 1FD 00500-PASTEURIZ P51463 “Hemogeniees Piessure G Chauige TFD SO0 WET-500
E TH D0S00-PASTEURLE-PSWI444 Hizma Fesd Pressure Low WET-500
74| TFD D0500-PASTELIRIZ-T1427 Tempueratur Cooled WET-500
75| TF 00S00-PASTELIRIZ-T 1430 Pusteurizer Temperatur Control WET-500
FB)  TFD DOa0-PASTEURTE-T1449 HWY loap Lo pasteurizer WET-500
T} TR DOS00-PASTEURIZ- THE 15400 Balance tank Evaparator WET-500
78] TFD 00500-PASTEURIZ- V1401 CV Balance Tank Pasteunizer WET-500
'{!! TF-) W';I;ID P.RFITUR.[? TRl . ,,,yl_]”;l, [}&@nk i ',playbull .ugplx WET-500
£ H ﬂ OU'*UD |‘1’\ ILURh V1404 P 15 teunizer Balance Tank Drain WET-500
i THED DOSO- PASTELRTS- V1410 qu.tn.‘ 1o Dastenrl’m Halance Tank WET-500
f2 TFD 00500-PASTEURIZ-V1411 Valve water to past. balance tank WET-500
B3 IO GOS00-PASTLURE -V 412 Pasteunzer Cip acd solation valve - WET-aD0
A T Q0500 AL TEURL VI8 Valve patounien M I_(F wpply WL T N
ﬁ THD 00500-PASY i:URl/ VH!‘: Valve past CIF causlic solation WET-500
86| TFD 00500-PASTEUREZ-V1418 __Vatve biack and biced WET-500
g_-'r" IH.'I mﬁm F‘.ﬁ."Tl:llHl.l’ 'ﬂ'—!-.‘r'l-'l TV HWS WET-500
B TFD 00500-PASTEURLE- V1431 Walhve steam lolation 10 pastewtizer WET-510
28| TFD DOSO0-PASTEURIZ-V1433 Steam isolation to pasteurizer WET-500 |
B3 11FD Q0500 PASTEURIZ-VI43+ Mk up wabel (0 pastewnrer HW Sel WCOT-500

511 TFD 00500-PASTELRIZ- V1440 CIP dump valve indet to pasteurizer WET-500

42 TFD DOSOO*PASTEURIZ—VH4IA‘__ Valve past. cooling section CIP mlet WET-500
53| TIED 00S00-PASTEURIZ-VIA41H ¥lv past cooling sectian CIF inlet drain WET-500
153 THD 00500-PASTEURIZ-V1441C Valve drain to inlet of PSF WET-500

5 TFD 00500-PASTEURIZ-V 1442 Walve past raqenlgf_ﬂlmg |n1=t5|_rﬂn WE_[—EQU
8| TPD D0500-PASTEURIZ-V1443- Viv puist cooling sect CIP return te sup. WET-500

7 TED D0500-PASTEURLE-V] 44 Drain Divert Vahve WET-500

OE|  TFD DOS00-PASTEURIZ-VISSS Vahie pastelrizer b temp.divent WET-500 |
85|  TFD D0500-PASTEURIZ-V1450 Walve past regent section CIP supply WET-500 |
19 TFD 00500-PASTEURIZ-V1451 Valve past coaling section CIF supply WET-504

01| TFD QOS00-PASTELIRIZ-V1473A Valve homogenizer CIP bypass WE =500

02| TFD 00500-PASTELIHIZ-VI4758 Valve homogenizer TIP bypass WET-500
13| TFD DOSOO-PASTELIRIZ-Va149a Valve pasteurizer chilled witer supply WET-500
4| TFD DOS00-PAS TELRIZ-VO1458 Valve pait. chille waler by pass WET-500
5| TRD GOSOO0-PASTEURIZ-VIZ0LA Valve past. cooling water suphly WET-500
6] TFD O0500-PASTEURLZ-VI2010 Valve past. cooling water by pass WET-500
07 | TRD DOSOD-FIPING LN Piging Lihe TED 500 TFD 500
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I--No |

PROSES PRODUKSI
N7

Alat/Mesin

Volume

UNIVERSITAS Gadjah Mada, 2007 | Diunduh-dari http

N Pelengkap

PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IPU., ASEAN Eng

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN

fetd-repository-ugm-ac:id/ —

Fungsi |

Prinsip Kerja

| ]

Balance Tank

500 L

a)

Pelampung vang  berfungsi
mengontrol  permukaan cairan
dalam  tangki  agar tetap
seimbang.  bekerja secara
olomatis.

Penyaring untuk  menyaring
susu segar dari kotoran

| Plate Cooler ]

T2

Silo

[0.000 L

Mendinginkan susu segar

Menjaga kontinuitas dan |
stabilitas susu

Susu segar masuk melalui pipa
pemasukan di bagian tengah tangki.
sust akan mengangkat pelampung.
Jika tanki sudah penuh. katup akan
menutup pipa pemasukan,
sementara itu, susu di dalam tangki
dikeluarkan melalui pipa bawah.
Keluarnya  susu dari tangki
menyebabkan  pipa  pemasukan
sedikit terbuka sehingga susu dapat
masuk kemudian akan menutup
sendirt  bila  penuh. demikian
seterusnya.

sampai suhu 2-8°C

Susu segar masuk melalui pipa atas
sedangkan media pendingin melalui
pipa bawah. Dan susu segar
dialirkan ke plate-plate dengan arah
yvang berlawanan dengan media
pendingin  vang didapatkan dari
Chilled Water Plani sehingga akan
terjadi pertukaran panas.

50.000 L

b)

Agitator tpe propeller dengan
kecepatan 40  rpm  untuk
mencegah pemisahan susu

isolator glasswool setebal 8 cm.

Menampung  susu  segar

yang telah didinginkan
dengan suhu
e

Menampung dan menyimpan susu
vang sudah didinginkan.
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| Prinsip Kerja

densitas susu yang dikentalkan.

No | Alat/Mesin Volume
|4 | Pasteurizer 6000 L a) Pendingin Membunuh bakteri
/Jam b) Regenerator patogen yang terdapat
¢) Pasteurizer dalam susu dengan
pemanasan pada suhu
120°C selama 4 detik.
|
5 | Siloll | 50.000 L |a) Agitator tipe propeller dengan
kecepatan 40 rpm  untuk
mencegah pemisahan susu
b) I[solator glasswool setebal 8 cm.

6 | Evaporator 1 | 5000 L a) Thermocompressor untuk | Memekatkan susu
(Double mensuplai uap dan menaikkan | dengan cara menguapkan
Effect suhu uap dari  boiler dengan | sebagian air
Evaporator) sistem penekanan yang terkandung dalam

b) Kondensor untuk | susu sehingga menaikkan
mengembunkan uap air dari | total solid
Kalandria I dan Kalandria II. susu dari 10.95%

¢) Ducting untuk pembuangan uvap | menjadi 43%.
yang akan dikondensasikan.

d) Vacum condensor untuk
membuat kondisi vakum saat
operasi.

¢) Density meter untuk mengukur

Susu dialirkan melatui penghantar
panas berbentuk plare dengan
memanfaatkan air panas (Steam)
vang diperoleh dari boiler sebagai
medium pemanasnya, selanjutnya
didinginkan dengan menggunakan
plate  cooler untuk “shocking
bacteria .

Menampung dan menyimpan susu

hasil pasteurisasi

' Susu mengalir dalam bentuk lapisan

lipis disekeliling pipa-pipa
kalandria sehingga kontak
perpindahan panas dapat terjadi.

| Media pemanas adalah steam dari

“thermocompressor”. Kondisi
operasi dibuat vakum dengan
“vacum condensor”.
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15-20 menit

IN - . PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada . .
o | Alat/Mesin Volume Urwatul Wusdo, Prof. Ir. Jamasri, Ph.D., IRU ARSI rrinsip Kerja
7 | Plate Cooler |5.000L | a) PengdQUR™ ™ o edinginkan susu | Susu segar masuk melalui pipa atas
1 b) Isolator glasswool setelah dievaporasi | sedangkan media pendingin melalui
sampai suhu 12°C. pipa bawah. Dan susu segar
dialirkan ke plate-plate dengan arah
vang berlawanan dengan media
pendingin yang didapatkan dari
Chilled Water Plant sehingga akan
terjadi pertukaran panas.
8 | Tanki Susu 5.000 L | Agitator berkecepatan 40 rpm untuk | Menampung susu hasil
Kental (TSK) | mencegah terjadinya pengendapan. | evaporasi e
9 | Pre-Heater1 |35.000L Memanaskan susu kental | Susu kental dialirkan ke dalam
sebelum masuk ke alat | pipa-pipa dengan arah berlawanan
pengering sampai suhu | dengan media pemanas sehingga
76°C. suhunya mencapai 76°C.
10 | Compounding | 7.500 L | a) Agitator 40 rpm Mencampur susu kental | Susu  yang telah  dipanaskan
Tank (CT) b) Isolator glasswool dengan rework (jika ada) | ditampung dalam compounding
tank untuk dicampur dengan rework
sebanyak 5-10% dari susu kental
(jika ada), pencampuran dilakukan
dengan pengadukan dengan selama
15 menit.
11 | High Speed Mencampur susu kental | Susu kental akan dicampur dengan
Mixer (HSM) dengan rework selama | rework, ronoxan dan MVO secara

terus menerus selama 15-20 menit
schingga.  Percampuran  terjadi
secara kontinyu dengan sirkulasi ke
compounding tank.
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No | Alat/Mesin Volume _Pelengka
t2 | Duplex Filter | 5.000 L GADJAH MADA
|
13 | Balance Tank ! 6.000 L | Pelampung untuk mengontrol
I cairan pada tanki susu secara
otomatis.
14 | Pasteurizer 11 | 6.000
I./jam

Universitas Gadjah Mada, 2007 | Diunduh dari http:/f

“MEnVaring susu  kental
sebelum dikeringkan
dengan melewatkannya

pada saringan berukuran
200 mesh.

Susu  kental dilewatkan pada
penyaring yang memiliki ukuran
lubang 200 mesh untuk

memisahkan partikel kasar setelah
proses pemanasan awal.

Menjaga kontinuitas dan
stabilitas susu

Susu  segar masuk melalui pipa
pemasukan di bagian tengah tangki.
susu akan mengangkat pelampung.
Jika tanki sudah penuh. katup akan
menutup pipa pemasukan,
sementara itu. susu di dalam tangki
dikeluarkan melalui pipa bawah.
Keluarnya  susu  dari  tangki
menyebabkan  pipa  pemasukan
sedikit terbuka sehingga susu dapat
masuk kemudian akan menutup
sendiri  bila  penuh, demikian
seterusnva.

Membunuh
patogen yang terdapat
dalam susu kental dengan
pemanasan pada suhu
78"C selama |5 detik.

bakteri

Susu dialirkan melalui penghantar
panas berbentuk plate dengan
memanfaatkan air panas (Sream)
vang diperoleh dari boiler sebagai
medium  pemanasnya, selanjutnya
didinginkan dengan menggunakan
plate  cooler untuk “shocking
hacieria™.




atu-Wuseo;Prof:

Peleng l{ﬁﬁﬁ:}&'ﬁ/\ Universitas Gadjah Mada, 2007 | D\unduh dari h!!p I/ell?ﬁngs‘n ac.id/

tr=Jamasri; Pht

ASEAN-Em

PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
2 PROSES PRODUKSI
PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus dl PT Sari Husada

[ ﬁri;sip Kerja

Mememcahkan dan
menyeragamkan globula

| lemak hingga berukuran

+ 2 mikron

Susu dialirkan melalui celah sempit
dengan kecepatan tinggi dan
tekanan besar, sehingga terjadi
tumbukan antara globula lemak
dengan katup penghalang schingga
globula-globula tersebut pecah,
kemudian susu masuk ke tingkat
kedua dan mengalami penurunan
tekanan serta benturan sehinnga
globula yang belum pecah di
tingkat pertama akan pecah disini

Mendinginkan susu
setelah dipasteurisasi
sampai suhu 8°C.

Susu segar masuk melalui pipa atas
sedangkan media pendingin melalui
' pipa  bawah. Dan susu segar
dialirkan ke plate-plate dengan arah
vang berlawanan dengan media
pendingin yang didapatkan dari
Chilled Water Plamt sehingga akan
terjadi pertukaran panas.

No | Alat/Mesin | Volume
15 | Homogenizer | 2.500
(Double Stage | L/jan
Homogenizer)
16 | Plate Cooler | 5.000L | a) Pengaduk
11 b) lsolator glasswool
| |
17 | Mixed 6.000 L | a) Pengaduk 40 rpm

Storage Tank
(MST)

b) Isolator glusswool

Menampung susu yang
telah dihomogenisasi.
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: Pelengkgﬁi 4

gumpalan-gumpalan susu
vang mungkin terjadi
selama evaporasi.

| No | Alat/Mesin | Volume e, Do S B R | rrmsip Kerja
I8 | Evaporator 5000  a) Therniebmpressor  untuk | Memekatkan susu | Susu akan mengalir ke tabung
(Single Effect | L/jam mensuplai uap dan menaikkan | dengan prinsip | evaporator sehingga terjadi kontak
Evaporator) suhu uap dari  boiler dengan | penguapan air dari total | perpindahan panas. Media pemanas
sistem penckanan solid 42% menjadi 55%. | adalah steam dari termocompresor.
b) Kondensor untuk Kondisi operasi dibuat vakum
mengembunkan uap air dari dengan vacuum condenser.
Kalandria | dan Kalandria I1.
¢} Ducting untuk pembuangan uap
vang akan dikondensasikan.
d) Vacum CONAEenSOF untuk
membuat kondisi vakum saat
operasi.
e) Density meter untuk mengukur
_ densitas susu vang dikentalkan - -
19 | Feed Tank 1.000 Pengaduk dengan kecepatan 40 rpm | Menyimpan susu kental | Susu diaduk dengan kecepatan 40
L/jam setelah dievaporasi rpm  untuk  meratakan  solid
sehingga viskositas susu menjadi
I _ - Il | homogen.
20 | Pre-Heater 11 | 1.000 Memanaskan susu kental | Susu kental dari feed tank dialirkan
L/jam sampai  70°C  sebelum | ke tabung preheater yang bagian
dikeringkan dengan | luarnya dialiri steam sehingga suhu
pengering utama. susu kental mencapai 700C.
21 | Duplex Filter | 1.000 Meyaring susu kental | Susu  kental dilewatkan pada
11 L/jam sebelum dikeringkan dari | penyaring yang memiliki lubang 20

mesh untuk memisahkan partikel
kasar setelah proses evaporasi dan
pemanasan awal.
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No | Alat/Mesin Volume o RG S ac.0 Prinsip Kerja
22 | High 1000 Mengkabutkan susu | Susu kental mengalamai
Pressure L/Jam kental dengan  cara | pemompaan dengan tekanan tinggi
Pump (HPP) memompa susu kental | yang menyebabkan susu kental
melalui  rozzle dengan | akan  mengalami  pengkabutan
tekanan 1000-1200 psi. setelah keluar dari nozzle.
23 | Tall From | 1.200 a) Nozzle yaitu lubang kecil untuk | Mengeringkan susu | Terjadinya kontak langsung antara
Drier (TFD) | kg/jam melewatkan susu kental yang | dengan pengkabutan | partikel susu dengan udara panas
akan dikeringkan dengan | sehingga diperoleh | dalam pengering utama
bantuan tekanan tinggi sehingga | susu bubuk dengan kadar | mengakibatkan air dalam susu
terjadi pengkabutan dan | air 3-4%. kental akan teruapkan dan terserap
memancarkan  susu  dalam bersama udara pengering. Susu
bentuk butiran yang sangat bubuk  yang terbentuk  dari
halus. pengering utama jatuh ke bawah
b) Penggaruk untuk dan berkadar air 3,3%. Seclanjutnya
mengumpulkan  bubuk  susu bubuk susu in diangkut ke
yang berada di dasar atau diatas pengering purna untuk dikeringkan
lantai pengering. lebih lanjut sampai kadar air 2-3%.
¢) Filter untuk menyaring atau
menangkap bubuk susu keluar
dari dryer.
d) Blower untuk menghembuskan
udara segar ke air heater. |
e) Radiator untuk memanaskan

i}

udara  pengering  sehingga
mencapai suhu 149-1770C.
Penyaring (HEPA filter} untuk
menyaring udara segar yang
dgunakan dalam pengering dari
udara luar.




Lampiran 4. Data KPI PT. Sari Husada Unit | Line Spray Drier N 315

| Scheduled time
Composition of this "ling’ Planned downtime Unplanned dov
Number of Number of Start-up/ Other
NG Manth individual [Majortype |differant  |Total ehot- planned |Tolal Lack ol {lack of
lings fn the |of packing [packing [Scheduled [Opersting |down! shifilChange- Puid  [Mainte- [downflm |planned  |Break- |Moorder jepere  |good
"Line’ format types [time time change |overs  [Cleaning |breaks |nance |e downtime |downs  |available L““ material
[hours] [hours] [ osuirs] [hours] . |[hours) [hours] M.lfh‘"-"-"] [hours purs]  |[hours] ours]  [[hours]
Janusri 1 536.0 P 160 160.8] 208 5| 15| 87
Febmuan i 4060 0.2 110 1252 146 5 B4 0
Maral 1 5280 0.0 31.8 _TBD 0.0 0.08 0.0 1DT.§| 14.7] 0.0 [il] 0.0
Apel] 1 6350 &0 142 BEJ 8.0l 116, 58§ 313
g i i 8720 95 118 BB, oo _180] 00 125% 378 0o 00 00
o [Jdni 1 5720 15.0 25 8, [ B.0] 18 144 EEfE o0 [ 00
% Juli i 720 0.0 307 55, [T} 0 0, 2071 50,2 0.0 [ B,
5 [Agusiiis 1 24010 EX] L] B4 ) Y 6,0 571 LS| ] 00 20.7
Eeplambor i I ] iTI
Ciiriobier i 5560 3160 14.0 43, 0.7 o.0] 0.0 0. 2587 o, 0. 6.0 0.0
Navamiber 1 2400 1308 24 i ﬁt.g B,
Desambar 1 792.0 44?.?1 125 375 Bi ﬂ 11.4 143. 178,
[dahian i E6Z.0 405 4| 20 18, 578 124 273
[Fabruari 1 = [
[zt 1 B08.0 3517 1.0 53| 1340 06 250 0.0 174, B2 0} o0 0.0] 0.0|
Apiil 1 B48.0) 2310 [ 228 133.7 00| 160 o5 1884 14y (X 0.0 .
g et 1 576.0 3403 13 31 1324 00| 105 0] 1814 3 0.0 0.0 1
Juni 1 240.0 ; 17 5o 0.0 80| 134.0) ] o 00 oo
E Jull 1 7240 3 736 Dol 80| 0.0 F054] 55 o] 00 o0
3 [Agusius i 616.0] azs, 45 oo 18, 00 2769 13, 00 [E b5
Septembar 1 568.0 FREE| El: oo 0. G.0| 2531 ] 0.0 00 0
[Giiober 1 312.0 1676 70 ) 0.0 1742 38| 00 o0 70
Movambar 1 0.0 i) A
Dlesamber 1 472.0 160.7 T4 0.0| 0.0 g 5| =01 50, 0.0 0.0 370
[Januar] 1 672.0 iz 40 BE1 146, oG o, 0] 1880 85, 0.0 og [
E Februar i 720 4295 (¥ 35 55, 00| 00 0.0 102, 85 o 60 0.
£ [aral 1 8160 537 78 ) 127 oo o0 o4 2000 11 g%]_ oG (L]
3 (Aol 1 BT2.0 388.2 21 35. BO. 0.4 0.0 53.1 178 55, [i] 0.6] [
& [iel 7 5720 508 30| 1 5 o 118 22, D. L
[Junl i 7680 521, 6.0 1 ¢ oo 180 Y4 1572 FIE | % 0.0 16,
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NII(LAII OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN

Description of
niime Nameplate capacl the bottisrneck
' AVETagE machine that
welghtad Nemeplate [capses the Real output Production losses Rajected output
Minor Total nameplaie capacity of  |[namaplate
stoppa- unplanned |capacity given |fastest capacity
jes Others  [downtime  |portfolio product (restriction
1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000
reporting |consumar reporting  |consumer reporting |consumer
hours olrs] Lirs) I min 1/ min] units units tons  |units unjts tons (wnils units jtong
43 BET h'b‘ﬁ“ 1 G023 225,5| 08 0.z
168 0.0 003z FE R 1.0 =y
[E [il] 11.7] 0134 0,022 3288 22
B0 4 Goial 0,022 4681 0.3
u.ﬂ_ 602 101, 0,01 0. 4650 0.0 0.7
0.0 50, B34 [T 0.2 308 0.4 0.0
0.0 164 1053 L0780 0.022 458, 0.5]
0.0 T ma 0.0150) D.0Zza 158 8 0a]
[1]
— 00 20 i n.otT 00217 280.0 78
506 | 0.0154 0.0217] B&.5] 83
224 200.7| ot [EER | 4621 28 =
| 21.8] 0.0278 0.0217 4218 0.4 0.0
| 0.0 0.4 sﬁj 0.0217 0217 567 oo [i5]
| 0.4 CE] P 00219 CEFER 40,1 18 138
| 0.0 488 ZE 0.0218 0021 3501 0.0 30
0.0 g 3, 0218 [ EFik EE 5| 0.0 04
o4 : K 0.0217 02T 53a.2 G al
T 4 [E] 0217 002ty FIFE) 0.0 0.3
[F] 510 CE] 0.0221 00217 2784 0.0 08
T 15 2934 0024 00217 1875 0.0 05|
0, == 1
— 00 44 00.8] amﬁ! o0z2Ey 1514 00 00
— o0 12 1_} 101 8] 0.0210 0.0217 359.4] 1,3]
04 538 139.9] 0.0210 0.0217 462.5 2.2
0,0 67.3 78.8 0.0210 0.0217 5154 ]
—_ o4 439 103. 0.0200 0.0217 365.3 3.2
I 14. 47. 0.0200 0.0217 568.1 1.0
< 89. 0.0210 0.0217 620.7 ]




Lampiran 5, Data KPI PT. Sari Husada Uit I Line Spray Drier N 500

. Scheduled time
Composition of this "line” Planned dowentime Unpla
NWumber of Number of
o Month |individual  |[Major type  |ditferent  |Total Start-up! Other Total Lack of
lines in the |of packing [packing Scheduled (Operating {shut-downi |[Change- Pald Mainte- |planned pianned Broak- [No order (spare
‘Line* format types [time there shift changelovers  [Cleaning breaks |nance |downtime [downtime |downs  [svallable s
[howurs] [hours] [hours] [hours] [[hours) |r[r|oq.rﬂ] [hours] |[hours] [howrs] |[hours] L[huurs] [hiotrs]
Januari 1 754.0 478 478 418 1624 2518 4.3
Fehruari 1 656.0 393 354 167.3 ] 2431 275
(Ve 1 57120 0ol 520 121.0 [FE 0.0 00 173.0] 504 0.0 0.0
P’upﬁr 1 [ | 7.0 214 1560/ 184.4 1.04
g i 1 5240 10.0 502 37.6 (] 155 oo 1224 B.7 i3] oo
o [Junl 1 670 108 #0.7 T4.4 0.0 o0 363 161.9] 48.7 0.0 0.0
3 [dul 1 [ 0.0 ETE] 1382 0.0] &0 oo 183.7 &30 oo 0.0
= [Agusius 1 B0 135 60.0 B8O 2.0 18,0 105 188.0 B 00 0.0
Seplembnr 1 4B0.0 353 977 | 1328 [
Oictobor 1 B40.0 240 36,1 188.8 0.0] 0.0 (] 50,0 133 0,0 0.0
Nayember 1 552.0 344 1209 23 1576 115
Dasamiber 1 2400 16:5f 1028 112.1 231.4 38.4
I:ignuan i 6480 165 298] 1249 I I 165.2 442
Fabruari 1 T76.0 6.1 347 1559 0.0 15.8] 0.0} 2125 [ 0.0 2]
[Merat 1 600.01 175 388 848 0.0 0.0 oo 412 563 480 [
[April 1 240.0 155 228 1888 0.0 15.0/ 0.0 2433 507 0.0 0.0
(M 1 620 145 4.4 1803 0.0 3.0 ] 263 234 0.0 0.0
[ Jum] i 458.0 21.0 28 1508 (1] 0.0 0.0 1847 45 0.0 3.0
g Jull 1 E40.0 28] 1153 710 o0 160 0.0 2553 488 0.0/ 0.0
[ AgusilE i Gra0 42| 1178 58 0.0 180 BE 2229 H3E 0.0 0.0
Septamber i T28.0 B0 52.4 185.8 0.0 260 0.0] 2741 23 0.0/ 0.0
Oltobar 1 6.0 10.5 331 1078 [X1] (] 0.0 51.4 16.0 0.0 a.a
hovembar 1 616.0 68 376 167.5 oo 48.0/ 411 2939 711 [+ F1] 0.0
| Desember 1 840.0 30| 1369 1378 04 0.0 0.0 2677 T2 (] 0.0
—_ [danuad 1 664.0 G.7] 266 23] 00 00 R 3555 19.5] 0.0 6.0
E {Fabruan i 515.0 112 41.4 Tr.0] 00 0.0 44 134.0 ara 0.0 0.0
o [Marat 1 576.0 138 24.5 807 0.0 0.0 EE] 122.;; 14.3 0.0 0.0]
2 {Aprii 1 Br2.0 11.7 61.3] 62.5 00 240 0.0 1686 34.5 04 0.0]
= [Mai 1 612.0 20 58,7 1.0 00 [FA] <] 16522 130 o0 0.0]
|Jumi i 776.0 6.1 34.7 1662 00 158 0.0 212 5 48.2] 040 0.0]
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ned downtime Nameplate capacl Description of
: i mﬁgf paclty the bottieneak
::E::::h ;:::;:::I ;T:‘::Ethlim Real output Production losses Rejected output
zck ol |Minor Total capacity capacity of  [namaplate
yood sloppa- unplanned |given fastest capacity
materdal |ges Others|downtime  |parifolio product restriciion
1,600 1,060 1,000 1,000 1,000 1,000
'[hﬁl.tl‘s roporiing (consumer reporting |consumer reporting (consumer
hours] |[hours} |] hours] [1rmin] ({17 min] unit= units \tons units units tons  |units unita
B0 111 34 0.0272 0.0366 7387 12
] 4.7 Bd.1 0.0273 00306 5357 15
122 ool oo 628 [FEL] 0.0306 FITE 22
2.1 53.1 0.0270 0.0308 G314 1.5
(il 00| 356 [P E] 00258 0.0308 6.0 b7
26.3 oo 749 00258 0.0306 6601 0.7
| 308 0o 208 245 0.0258 00308 B43 6 07
___ 336 00| 477 1163 (] 0.0306 6300 ol
| 731 T5.4 G.0270 0.6308 4127 148
___0d ool 300 433 00250 0.0306 778.0] 19.2
ar4 8.1 147.0 00248 00308 3453 2.5
728 13 00265 0.0308 T4D1 6.5
329 7T 00310 0.0306 G883 2.
263 0.0 452 118.7 0.0311 0.0308 781 0.0 0.0]
80 0.0] 187 131.0 00291 o021 B028 15 0.0
0.0 00| 184 781 0.0300 0.0281 TEE.E 5.5 0.0
0.0 00] 325 E5 0 0.0284 00261 606.2 6.0 0.0
432 00| 318 405 0 0288 00282 378.0) 0.0 58
0,0 0.0] 482 a7.0 a.0307 0,007 G526 0.0 18
3.0 0.0 148 483 0.0307 0.0307 7581 0.0 0.8
50,3 068] 238 1333 o03td 0,0307 504 4 0.0 0.3
o0 o0l 287 _E5T 00318 00307 30832 0.0 0.3
0.0 00l 24 1025 00324 00307 3817 0.0 02
0.0 0.0] 481 120.2 00305 0.0307 T82.6 0.0 [
0.0 00] 453 64.8 00316 0.0307 545 3 02
00 0.0l 368 74.4 0.0300 00307 526.0 07
0.0 0.0/ 635 776 0.0300 0.0307 E18.4 03
L] 0ol 679 1123 0,0300 0.0307 6999 01
i3] 0ol 249 379 0.0308. 0.0308! 775.4 00
28,3 ool 4532 118.7 0.0300 0.0308 778.1 00




Lampiran 6. Data Pechitungan Availabifity Rate Line Spray Drier N 315

Scheduled time
Planned downtime Unp
io: Mot Start-up/ shut] Ofher Total Lack of
Total Scheduled downi ghift Malnte- planned planned Brzak- | Mo order | spare
time [a] Operating fime [b change Change-overs | Cleaning Paid breaks nance downtime | downlime | downs | avallable | parts
[houirs] [haurs] [hours] [hours] [nuur:%_ [howirs] [hours] [hours] [hours] | [hours]
Januar] 5380 2387 T E 18 160, 00 0.0| 208, [ [N
Fabruar 4080 2428 0.3 R | T25. 0.0 B.0] 745 ) B.0] 0|
TWiare] BZE.0 0.0 Bl 760 0.0] 0.0 iG7 8 .7 00| [
Apiil 536,0/ 430.3 60 1437 [ u% 8.0 116.3) 53.1 0.0| il
ﬁ Mel 5720 438 55 8 5.2 0. 760 7365 328 50 o)
duni 6720 4448 150 225 (RN | ] B0 1440 EER (1] [F5]
5 [ 792.0 479, 00 377 554 jﬂ. 700 2671 802 00 0.0
= 240.0 1548 30 [ 2K i 00 571 0.0 oo 00
Seplember X1 r:n.‘ﬂ]
Cikiober 595.0 318, 40 435[ 2007 0.0 00 i) 2564 CE] 00 o0
Novsmber 2400 130.8| 240 274 0.0 0 Bt R 00| 0.0
Desamber TE2.0] a4 125 BT B9 0.0 2} 118 143, 176.4| oo 0.0
Jarmaar 552.0 205.4] a0 16.5] 97 3 I m.@t’_ FIE Gl 0.0
Fabruari = T o0
Marel BOB 0 351.1] [ 5.3 133.0| u.é 250 (il 1743 ﬁ%" [ (il
B 6480 231, 8.0 2 133, 0 6.0 05| [EEE 147, 00| [
Ml 5760 340, T3 313 132 [°E] 1n.a o0 181, 3 0.0 (2]
| duni 7400 1.7 51 1067 (L] i a0| T340 ilfgy o0 o0
E Jull 7440 5B 738 73] 40,7 [ B0 100 2054 5 oo oD
5 [Agusivs B16.0 325, 4.6 55 00.5] il 13.? 0.0 276.0| [EE [T} 0.0
Eaplember EEB 0 2245 38 552 1643 0| 10 0. 2631 0.3 .4 0.0
Giiober 3120 167 8 7.0 15._4‘| .8 0.3 0.0 0.0] 14 a8 a o
HNavembar 0.0 [}
Desambar 4120 169.7 74 FiiE] 07, 0.0 [ BSI 20, 5‘3731: o0 o
[Tl B2 F 12 40 B86.1] 1268 0o ] ] 169 B8] oo [1]
E [Fabraan BT20 4295 B2 ] ) 0.0 0. 00 102, amgl_ I
4 [Wharel B16.0 Bar s 78 54.3 2T, 0.0 ] 00 200.0] 1156 oo 0
3 il Bi2.0 368 2 a6 89, 0.0 0 531 1758 5510 o) 0.0
= [Mol §72.0 30 28,1 sa.a? 0.0, 3 0.0 118.1 B 1 -
[duni T88.0 B219| 60 318 B0, 0. 18, iCEl B2 213 12 0.0|




Yord A.ull::;:;&r} Rats
anplanned
Others | downtime

[hours) [hours) [howrs) |
43 BAT 0 445]

189 0.585

00 11,7 0774

04| 0,678

62| 1017 0660

5::% [=E]| 0.662]

18. 1053 0,608

7.4 281 0.845

i 120, 0.455

T 0545

22 00,7 0.565

0.8 HE| 0.734|

LK 0578

78, 0,355

0,531

3 D314

0.1

[ 0,5

I 51.0 0,385
—__ o0 o0 53] 0.538]
370, 00 R 0354
0.0 00 12._;! 0552
K ag 53 0.638
0. 0.0 0658
5, o 0578
10. 0 0.754
16:2] 0.0 0.680




Lampiran 7. Data Perhitungan Availability Rate Line Spray Drier N 500 Tahun 2006

Scheduled ime
Planned downiime Unplanned downtim
Vo | Month [Stari-up/ shut- Tack of
Total Scheduled down! shiff Change- Pald Malnte- |Other planned |Total planned Mo arder Lack of spare|good
| time [a Operating time [b] |change overs  |Cleaning |breaks |nance  [downtime downlima |Break-downs |avaiiable parts materisi
Thours] ]:lﬁ'n.u'n‘] ___|[hours] [hours] [[hours] urs]_|[hours] |[hours] [[hours] [hours] [haurs] [hours] [hours]
Januan 754.0 A7E.T| 475 41.8] 1824 0.0 [<E1] oo 2518 [E] 00 0.0 [
[Februan 8560 383 34| 1673 00 ] 0.0 243.1 Fik] 0.0 (1] 220
= 8720 0.0 520 1210 [FE1] [FE1] 0.0 1730 504 0.0 0.0 122
T 528.8 7.0 214]  'Ee0 0.0 o0 0.0 1644 10 0.0 0.0] 0.0
g [ 6240 00| 583 376l oo 155 0.0 T34 87 00 0ol 00
4 [unl Br20 105 407 744 0.0 0.0 36.3 1618 a8.7 0.0 0.0 26,3
3 [Juli 840.0 0.0 3rs] 1382 0.0 80 [ 183.7 430 0.0 0.0 ENES
= [Agusiiis Grad 135 600 BE D 00 6.0 105 186.0 30 [Pl 0.0 336
Saplembar 480.0 353 5.7 00 i3] 0.0 1328 54 0.0 0.0 0.0
Oielarbe Ba00 240 351 180.8 [ a0 00 2500 133 0.0 0.0 (1]
Novembor 5620 344 1208 0.0 ] K] 576 ] 0. 0.4 374
|Besembar 2400 i65] 1028 1121 00 00 0.0 2514 384 oo 00 0o
Janoarl B45.0 164 234 1248 6.0 [ [ 165.2] 442 0.0 0.0 oo
Februan 1760 6.1 347 1858 oD 158 [ 312.5] [ 0.0 00 263
[Marst &00.0 175 389 548 0.0 0.0 0.0 1413 553 4801 0.0 B0
{Apri 2400 15,8 229 1889 0.0 16.0 oa 243.3] 58.7 [i33] i3] oo
g [Mei 620 145 344 1803 0.0 0 0.0 a2 FEE] 0.0] [T 0.0
Junl 4560 210 228] " is08 00 il (i3] 1547 45 o0 ] 42|
E Tl B40.0 Z28] 1153 T T 6.0 0.0 235.3] [TE. [ oa 0.0
= |Agusius Gi2.0 431 1178 758 0.0 16,0 58 228 34 0.0 Qg a0
| Septembar 7260 B0 624 1858 0.0 780 0.0 274, EE 00 0.0 ]
Okiober 3760 105 331 {0l A 0.0 0.0 e 151.4 160 0.0 0.0 Bl
|'§auaniser 8180 56 378 1615 0.0 480 a1 7958 7.0 00 0.0 aa
Desamber B40.0 30| 1269 137.8 0.0 0.0] 1] 267.7 721 0.0 0.0 a0
[danuar B54.0 343 6.7 26.6 i123 0.0 0.0 2.9] 2555 185 o4 o.0] o]
[Februsri 5280 3188 112 44 7io 0.0 0.0 24| 1340 375 o0 50| 80
{Maret 576.0 ' 138 24.5 80.7 oo 0o 39| REFE 142 [ 0.0 [i1i]
5 [Apri 8720 400 17| 613|625 00| 240 0.0] 1585 35 00 a0 5e
& [Mei 8120 Lk 20 2| Bi0] o0 0.0 0.0] 522 130 0.0 0.0 0.0}
[Juml 776.0 443 8.1 M7 1558 oo 158 0.0 2125 483 on 0.0 26.3]




Total
stoppa- unplenned | Avallabllity Rate
jes Others  |downtime [B)[a]
[hours]  |[hours] r[huull} [hours]
0. 114 234 0.635
0.0 140 4.1 0532
oo 2.0] B8 0.645
0.0 R 531 0.622
0.0 3B 423 0.736
. 0.0] 748 0.548
| 0.0/ 208 84 8 0,662
| 0.0 477 1183 0544
| 0.0 3 754 0.558]
. 0.0 300 433 0851
| 1] R 147.0 0.445
= 0.0 728 13 0552
0.0] 329 71 0,526
0.0] 453 1187 0.572
0.0] 167 1310 0.546
0.0] 194 701 0.616
0.0] 325 54 0.525
| 0.0 318 405 0484
| 0.0] 482 (3] 0416
| 0.0] 4.8 48.3 0585
0D  33F EEE] 0440
0.0 8.7 557 IJ.H_E
0.0 74 1035 0345
00 481 1203 0538
0.0 453 648 0518
0.0 308 T4 4 0.605
0.0 B35 776 0.652
0.0 [T 1123 .58
0.0 2439 378 0.558]
0.0 4532 118.7 0572




giran & Data Parhitnnoan
PENGUKURAN NILA
PROSES PRODUKSI

)

1 Dwria

Porfarmancs Rato I ina Snra W OTIE
| OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN

No Month Jper: PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusgo, Ptof. Ir. Jamasri, Ph.D|, IPU., ASEAN Eng
UNIVERSITAS ... : . o [y N, ([o] ' [a}) / [e]
Januan  GADJAH [MADA U"versitesGopighijqder 2067+ Blungyirdarp te-etd-repository-ugm-agighoa 0714
|Februarn 14554 8 210 308 00223 0647
llﬂnret 24508 02 328 826 00223 06061
o [pril 25815 54 468 06744 00223 Q812
2 [ 26625 06 464 95877 00223 0 782
‘: Juni 26674 98 409 296 00223 0 687
2 Juli 2878002 488 597 00223 0762
g Agusius 9288 168 76288 00223 0 B14
September
Dktaber 19015 02 290.0237 00217 0703
November 7845 88 459 G 0217 Q520
Desember 2686002 452 03864 00217 a778
] Month Operating Time [min) [a] |Real Qutput {ton) [b]| Ideal Run Rate {ton/min) [c] |Performance Rate
= {fbl/ [al} {[c]
Januari 24324 96 421 B2664 00217 0 799
Februari
Maret 21100 02 359 677 00217 C 786
D April 13850694 240 121 00217 0798
8 ei 20415 358 052 00217 0814
z Jufii 4518 85 643 00217 0874
E Juli 27572 82 533 208 00217 0891
= [Agustus 18543 86 412 297 0.02%7 0972
Eaplamber 13474 14 278 416 00217 0,852
Oklober 10070 04 187 475 00217 (854
Wevember
Desamber 10180 2 151 414 0.0217 0.685
lo Month Operating Time (min) [a] |Real Output {ton) [b]| ideal Run Rate {ton/min) [c] [Performance Rate
{[hl/ al} / lel
o~ Januari 22270 02 359 4394 00217 0 744
8 |Februari 267708 462 931 00217 0826
': Maret 32232 815 436 00217 0 B8R0
= Apni 232896 365 276 00217 0,723
J Mei 30390 568 1334 00217 0 862
uni 31311 6 620676 00217 0914




0 _Data Parhitnnoan Porfnemanco Roato §ins Cneny Deioe N S04
PENGUKURAN NILAI OWRALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) SEBAGAI DASAR PERBAIKAN
PROSES PRODUKSI

Month | era' PADA LINE SPRAY DRIER (Studi Kasus di PT. Sari Husada
Urwatul Wusqo, Rrof. Ir. Jamasri, Ph.0., IPU., ASEAN Eng b1/ &N/ e
LINIVERSITAS | ((b}/la]}flc] |
Tanuan GADIAL MADA oniversitas a, T p-/Tetd-repository. d 06 0841
Februari 20928 6 530 6500 0 0306 0 R43
Tmred 26184 717 601 0 0306 0 BOa
o April 23480 64 631.,389101 0 0306 0879
g |Mei 27562 92 T06.03452 0 0306 0838
‘: Jun 2611068 650.146 0.0306 0814
2 Juli 33704 94 843 568 DE0E 0818
E Aguelus 21942 630024 00306 0,939
Seplsmber 16058 04 &1 BEOS 0 0306 0840
Oklober 32802 778.98548 0 0306 0777
MNiwvember 148461 345 257 0 0306 0.760
Desember 28835.06 TAG 0 0306 0811
Month Operating Time (min) [a] [Real Output {ton} [b]| Ideal Run Rate {ton/min) [¢] [Performance Rate
([bl/[a]}! [c]
Januar 243411 698 327 0 0306 0 938
Februari 2BEZT 778 0915 0 D308 0.948
Maret 19670 04 502 587 0 0251 0877
April 31055 1 788 64465 00291 0872
& [mei 2117208 508 165 00297 0986
‘: Juni 13249 98 379 047 00292 0 580
2 Judi 31065 96 952 464 00307 1.000
= Apustus 239389 02 7251 00307 0 986
Seplember 19232 94 574 4 Q0307 0974
Oklober 10138 OF 308,175 0 0307 0 994
November 12752 22 aay.i4 00307 0 976
Desamber 27125 16 782 579 00307 0.841
Month Operating Time (min} [a] |Real Dutput (ton) [b]| Ideal Run Rate (ton/min) [c] |Performance Rate
(Th] /Tali ! Ic]
o Januan 20620 14 546 891 G 03067 0 865
=2 Februari 19173 12 52599 003067 0854
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