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Pendahuluan

Lokasi Penelitian PT.Satoria Agro Industri
Gambar di samping Salah satu mesin utama dalam proses
produksi powder PT SATORIA yaitu mesin High Pressure pump
(HPP).
dalam operasionalnya sering terjadi kebocoran liquid yang

menyebabkan proses produksi berhenti secara mendadak di

luar rencana (unplant downtime), Usaha yang di lakukan yaitu

penggantian seal baru, tetapi tidak begitu efektif

Tujuan penelitian

1. Menghitung nilai OEE.
2. Diagram ishikawa untuk identifikasi masalah
3. Memberikan rekomendasi berbasis TPM.
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Pernyataan Penelitian (Rumusan Masalah

Rumusan Masalah
- Berapa Nilai OEE pada mesih HPP

- Apa akar penyebab kebocoran pada mesin HPP
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Metode

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan metode studi kasus pada mesin High Pressure Pump (HPP) di PT
XYZ. Data yang digunakan terdiri atas data primer dan data sekunder yang dikumpulkan selama periode Februari hingga
Oktober 2025. Data primer diperoleh melalui observasi langsung dan wawancara dengan operator produksi, leader produksi,
supervisor, serta tim maintenance untuk memperoleh informasi terkait kondisi operasional mesin dan permasalahan kebocoran
liquid. Sementara itu, data sekunder diperoleh dari dokumen historis perusahaan yang meliputi loading time, Downtime |,
operation time, jumlah produksi, dan jumlah produk cacat, yang digunakan sebagai dasar evaluasi kinerja mesin.

Analisis data dilakukan dengan pendekatan Total Productive Maintenance (TPM) melalui perhitungan Overall Equipment
Effectiveness (OEE) yang terdiri dari availability rate, performance rate, dan quality rate untuk menilai tingkat efektivitas mesin
HPP. Selanjutnya, dilakukan analisis Six Big Losses guna mengidentifikasi sumber kerugian dominan yang mempengaruhi
rendahnya nilai OEE [11]. Untuk menelusuri akar penyebab kebocoran liquid, digunakan diagram Ishikawa yang mengkaiji faktor
manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. Berdasarkan hasil analisis tersebut, disusun rekomendasi perbaikan

berbasis TPM dengan tujuan meningkatkan efektivitas dan keandalan mesin serta meminimalkan terjadinya unplanned

Downtime .
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Hasil

Rekapitulasi Data Operasional mesin

—— — m— — m———me g —

Bulan ing time Downtime Gperﬂ.ﬁan J‘I.ll]llﬂ-.h Produk cacat

(Jam) (Jam) Time (jJam) Produksi(kg) (kg)

Februari 232,45 10 222,45 141326 13064
Maret 220,43 0 220.433 168407 4432
April 179,83 15,25 164,583 119018 3818
Mei 576.1 46.8 529.3 399866 11491

Tuni 407.1 38.4 368,7 264517.5 290245
Tuli 417.87 10,3 407,567 3519285 66035
Agustus 5924 545 47.4 36800 1000
Sepetember 382,55 308 261,75 225105 29480
Oktober 433,77 21,5 412,267 320577 25852

@ www.umsida.ac.id umsidal912 3 umsidal912 f

universitas
muhammadiyah
sidoarjo

@€ umsidal912

5
/< RN




Hasil

- Avaibllity.

Avaibility Rate . 0. . -
Bulan Loading time (Jam) Dowz‘ime Waktu Operasi Avaibility Rate % diperoleh b_OhWO nilat availability
Februar 232,45 0 222,43 96% mengalami penurunan yang cukup
Maret 22043 0 220.43 100% signifikan pada bulan Agustus dan
April 179,83 15.25 164,58 9204 SepTember, dengOn penurunan hlﬂgg(]
Mei 576,1 46.8 529.3 92% mencapai 8%. Penurunan nilai
Tuni 407,1 38.4 368,7 91% availability tersebut disebabkan oleh
Juli 417,87 103 407,57 98% tingginya downtime yang terjadi akibat
Agustus 92,4 345 474 8% kebocoran liquid pada mesin HPP,
September 382,55 308 261,75 19% yang mengharuskan mesin dihentikan
Oktober 133717 21 Sl i untuk dilakukan perbaikan.
Rata - Rata 7%

A iversi .
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Hasil

- Performance
Bulan Jumlah FG Waktu Operasi Rata Rata Waktu Siklus Performance Rate % diperoleh nilai performance yang bervariasi
februari 128262 222,45 0,0012 69,2% dengan rata-rata sebesar 83%, yang
maret 163975 220,43 0,0012 89,3% menunjukkan bahwa kecepatan produksi
april 115200 164,58 0,0012 84.0% mesin belum sepenuhnya mencapai kondisi
mei 388375 529.3 0,0012 88.1% ideal. Nilai performance terendah terjadi
juni 246075 417 0.0012 70.8% pada bulan Februari sebesar 69,2% dan Juni
juli 345325 493.00 0.0012 84.1% sebesar 70,8%, yang mengindikasikan bahwa
mesin beroperasi lebih lambat dibandingkan
Agustus 32800 474 0,0012 20,6% waktu siklus ideal dikarenakan kondisi mesin
september 195625 26175 00012 89,7% belum optimal dan menghindari resiko
oktober 294725 412,27 0,0012 85,8% kebocoran liquid
Rata - Rata 83%

o iversi .
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Hasil

Quality

Bulan Hasil (kg) Produk Cacat (kg) Quality rate%
Februari 141326 13064 90,76%
Maret 168407 4432 97.37%
April 119018 3818 96,79%
Mai 399866 11491 97.13%
Juni 264517.5 18442,5 93.03%
Juli 351928, 6603,5 98.,12%
Agustus 36800 1000 97,28%
September 2251035 29480 86,90%
Oktober 320577 25852 91,94%

Rata - Rata 94%
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perhitungan Quality Rate
menunjukkan nilai rata-rata
sebesar 94,1%, yang
mengindikasikan bahwa mesin
High Pressure Pump (HPP) secara
umum mampu menghasilkan
produk dengan fingkat kualitas
yang baik




- Hasil OEE

Bulan Avaibili Performance [ Oee
. i i Quaitty Pada PT SATORIA belum ada penetapan
Februar 96% 69,19% 90% 59% _ .
Maret 100% $9.07% 97% $7% standart OEE dan Hasil perhitungan
April 929 $3.99% 979% 749% Overall Equipment Effectiveness (OEE)
Mei 92% 88,05% 97% 79% menunjukkan bahwa nilai OEE mesin HPP
Juni 91% 70,81% 93% 59% secara keseluruhan masih berada di
Juli 98% 84.05% 98% 80% bawah standar ideal OEE sebesar 85%.
0, 0 0, 0
Agustus 5% 20,63% T s Rendahnya nilai OEE ini terutama
September 19% 89.68% 85% 15% . . . .
dipengaruhi oleh komponen availability
Oktober 95% 85,79% 91% 74%
Rata - Rata 59 yang mengalami penurunan akibat

tingginya downtime mesin
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Hasil

- Equuomen’r failure

42

Bulan Loadin T ime (Jam Breakdown Time (Jam Equipment Failure % . I . .
_ £ am) Jam) = : diperoleh nilai kerugian akibat
Februari 232,45 10 4% o
breakdown yang bervariasi pada

Maret 220,43 0 0% . o

april 179,83 15.25 %% setiap bulan pengamatan. Nilai

Mai 576.1 16.8 8% equipment failure tertinggi terjadi pada

Tuni 407.1 3184 9% bulan Agustus dan September, masing-

Tuli 417,87 103 204 masing sebesar 77% dan 81%, yang
Agustus 592.4 458 77% menunjukkan bahwa sebagian besar
September 382,55 308.8 81% waktu loading time pada periode
Oktober 433,77 21,5 5% tersebut hilang akibat kerusakan mesin

Rata - Rata 22%
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Hasil

- Setup and AdJUSTmeﬂT Berdasarkan hasil perhitungan setup

e e ey and adjustment losses, diperoleh nilai

Bulan Loading Time (Jam) Set Up (Jam) Setup Losses % kehilangan efektivitas mesin akibat
Februari 232,45 10 1,41% eqiat b d ol

iatan
Mt 12043 : 0.00% egiatan setup dan penyetelan yang
April 179.83 5 2.10% relatif kecil dengan rata —rata 2%,
Mai 761 8 101% dengan nilai tertinggi terjadi pada
Tuni 407,1 24 3,33% ulan Juni seb 3.33% g e
i g : L2% ulan Juni sebesar 3,33% dan nilai
Agustus 5924 9 121% terendah pada bulan Maret sebesar
September 382, 13 1,6% 0%. Dapat disimpulkan setup and
Oktober 43377 12 1,63% ) . )
Rata - Rata 20 adjustment tidak begitu berpengaruh

terhnadap proses produksi.
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Kualitas seal tidak Tidak ada inspeksi

hasil analisis menggunakan diagram
Ishikawa, diketahui bahwa

konsizten kebocoran
permasalahan utama yang
Penyimpanan sparepart Preventive mainienance . .
tidak sesuai standart belum berbasis jam kerja menyebabkan terjadinya penurunan
Equipment nilai availability mesin High Pressure
Jailure

Pump (HPP) hingga mencapai 8%
pada bulan agustus berkaitan erat
dengan terjadinya kebocoran liquid

Belum ada check

<heet LIPP Vibrasi tinggzl

Suhn zrea mesin

tinggi

Umur komponen

Operator kurang
memahami tanda awal
kebocoran

Eerja mesin

melebihi standar pada sistem mesin.
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Pembahasan

*Meningkatkan penerapan Autonomous Maintenance, dengan melibatkan operator dalam pemeriksaan rutin
kebocoran, pengecekan kondisi seal, dan pembersihan mesin secara berkala untuk mendeteksi kerusakan sejak

dini.

*Menyusun dan menjalankan Planned Maintenance secara terstruktur, khususnya pada komponen yang rentan

mengalami kebocoran, melalui penggantian berkala berdasarkan umur pakai.

*Melakukan pelatihan operator dan teknisi agar mampu mengenali gejala awal kebocoran dan melakukan

penanganan awal secara cepat.

*Melakukan evaluasi OEE secara berkala untuk memastikan efektivitas penerapan TPM dan mencegah terjadinya

breakdown berulang.

N arsi .
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Temuan penting

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, didapat temuan penting bahwa:

* Nilai Overall EQuipment Effectiveness (OEE) mesin (HPP) sebesar 59%, masih berada di
bawah standar ideal 85%, sehingga menunjukkan bahwa efektivitas mesin belum optimal.

* Hasil analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa kerugian dominan berasal dari equipment
failure dan reduced speed losses, terutama pada bulan Agustus dan September.

* Berdasarkan analisis diagram Ishikawa, penyebab utama rendahnya efektivitas mesin
adalah kebocoran liquid, yang dipengaruhi oleh faktor mesin, metode perawatan, dan
faktor manusia.

* Oleh karena itu, diperlukan penerapan Total Productive Maintenance (TPM) secara
konsisten untuk mengurangi downtime, meningkatkan keandalan mesin, serta
memperbaiki efektivitas produksi secara berkelanjutan.

j .!‘5 . B 5 1 amqa~ fF universi tas ° ida1912
MSID @ www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsidal912 f Iy adiyals umsida 14




Penelitian ini memberikan konftribusi dalam penerapan
metode Total Productive Maintenance (TPM) melalui
pengukuran OEE dan analisis Six Big Losses unfuk
mengidentifikasi faktor dominan penyebalb rendahnya
efektivitas mesin. Hasil penelifian memperkuat bahwa
equipment tailure menjadi faktor utama yang
memengaruhi availabillity dan kinerja mesin secara
keseluruhan.
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