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1. Dengan ini menyatakan laporan akhir berjudul Evaluasi Penerapan Total
Productive Maintenance pada Area Produksi Body Kemasan Tube di PT
Mandom Indonesia Tbk Bekasi adalah hasil karya Kholda Afilia Hata dengan
arahan dari dosen pembimbing dan belum diajukan dalam bentuk apapun kepada
@erguruan tinggi manapun

2. Sumber informasi yang berasal atau dikutip dari karya yang diterbitkan telah
disebutkan dalam teks dan dicantumkan dalam daftar pustaka di bagian akhir
laporan ini

3. Iépngan ini dilimpahkan hak cipta dari karya tulis ini kepada Institut Pertanian
Bogor
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RINGKASAN

KHOLDA AFILIA HATA. Evaluasi Penerapan Total Productive
Maintenance pada Area Produksi Body Kemasan Tube di PT Mandom Indonesia
Tbk Bekasi. The Evaluation of Implementation of Total Productive Maintenance
on Production Area of Body Tube Packaging in PT Mandom Indonesia Tbk Bekasi.
Dibimbing oleh ANDES ISMAY ANA

Upaya peningkatan nilai produktivitas suatu perusahaan dapat dilakukan
dengan cara adanya zero defect, zero accident, dan zero breakdown yang mana hal
tersebut merupakan sasaran Total Productive Maintenance (TPM). PT Mandom
Indonesia Thk Factory 2 khususnya pada area body kemasan tube menggunakan
mesin yang cukup banyak dan menjadi mesin utama, oleh karena itu untuk menjaga
mesin-mesin yang bernilai penting tersebut perusahaan harus dapat mendekati
sasaran TPM agar dapat meningkatkan nilai produktivitasnya. Tujuan pelaksanaan
Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini adalah mengidentifikasi penerapan Total
Productive Maintenance, mengukur dan menghitung nilai-nilai reliabilitas serta
tingkat efektifitas mesin pada area produksi body kemasan tube di PT Mandom
Indonesia Thk Factory 2.

Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilakukan di PT Mandom
Indonesia Thk Eagtory2-RT Mandom Indonesia Tbk Factory 2 merupakan cabang
dari PT Mandgjn}\ladgnesia Tbkyang bergerak khusus di bidang produksi kemasan.
Dalam mendukitmafpengambilan datacyang dibutuhkan; kami menggunakan metode
observasi dan wawancara. Sedangkan untuk aspek khusus yang dikaji yaitu Total
Productive Maintenance mengenai sistem manajemen perawatan fasilitas,
implementasi budaya kerja 5S, delapan pilar utama, failure tags, reliabilitas mesin,
dan OEE (Overall Equipment Effectiveness).

PT Mandom Indonesia Thk Factory 2 menerapkan sistem manajemen
perawatan fasilitas Preventive Maintenance (rutin dan periodik), Predictive
Maintenance, Corrective Maintenance, dan Job Order Maintenance. Sistem
manajemen perawatan sudah berjalan dengan baik, namun masih terdapat
kekurangan pada kegiatan corrective maintenance. Penerapan budaya kerja 5S di
PT Mandom Indonesia sudah diterapkan dengan baik. Penerapan delapan pilar
utama di PT Mandom Indonesia juga sudah diterapkan dengan baik, namun pilar
focussed improvement belum diterapkan dengan baik. Hal tersebut dapat
disimpulkan karena kerusakan masih sering terjadi berulang.

Hasil reliabilitas memperlihatkan jenis kerusakan yang sangat sering terjadi
yaitu kerusakan insert pada mesin Printing 1 dengan nilai MTBF sebesar 8.183,68
menit di mana nilai tersebut dikatakan cukup dekat jarak antar kerusakannya
dibandingkan dengan kerusakan lain. Selain itu untuk MTTR tertinggi adalah
kerusakan mesin alarm mati pada mesin Necking 3 sebesar 317,5 menit dikarenakan
kerusakan cukup kompleks dan rumit. Selisih MTTR dan MDT dirata — ratakan
sebesar 10 menit dari waktu perbaikan pada setiap mesin.

Hasil perhitungan OEE untuk ketiga jenis mesin tersebut dikatakan rendah,
faktor untuk masing — masing mesin berbeda, namun faktor yang sangat menonjol
yaitu nilai Performance yang rendah diakibatkan jadwal produksi tidak
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memaksimalkan waktu produksi, sehingga masih terdapat waktu idle
(menganggur), hal itu dikarenakan perusahaan menerapkan tipe produksi Make to
Order sehingga jadwal dibuat menyesuaikan pemesanan. Selain itu kecepatan
mesin semakin menurun karena mesin sering terjadi kerusakan.

Sejauh ini penerapan Total Productive Maintenance di PT Mandom
Indonesia Thk Factory 2 khususnya pada area body kemasan tube telah diterapkan
dengan baik, namun masih terdapat beberapa kekurangan yang harus diperbaiki.
Dari hasil perhitungan reliabilitas mesin memperlihatkan masih terdapat kerusakan
yang sering terjadi dengan jarak waktu yang dekat dan hasil OEE memperlihatkan
bahwa ketiga mesin tersebut memiliki rata — rata nilai OEE di bawah standar. Hal
ini ;izerlu diperhatikan oleh perusahaan untuk dapat diperbaiki.

Kunci: Corrective Maintenance, Failure Tags, Overall Equipment
Effectiveness, Reliabilitas Mesin, TPM
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