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PT Magnakabel Nusantara (MKN) merupakan perusahaan manufaktur yang
bergerak di bidang produksi transmisi dan distribusi kabel listrik aluminium untuk
mendukung proyek infrastruktur dan listrik pedesaan di Indonesia. Tujuan Praktik
Kerja Lapangan (PKL), yaitu untuk menganalisis penerapan sistem manajemen
perawatan fasilitas dan pengukuran keandalan mesin di PT Magnakabel Nusantara.

Aspek khusus yang dikaji oleh penulis selama kegiatan PKL mengenai TPM
adalah kegiatan sistem pemeliharaan fasilitas, yaitu preventive maintenance dan
corrective maintenance, prosedur perawatan dan perbaikan mesin, 8 pilar utama
TPM, implementasi budaya kerja 5R+1S, implementasi penggunaan dokumen
perawatan untuk perhitungan Mean Time Between Failure (MTBF), Mean Time To
Repair (MTTR), Mean Down Time (MDT), dan Overall Equipment Effectiveness
(OEE). Pengamatan untuk perhitungan MTBF, MTTR, MDT, dan OEE dilakukan
di bagian produk kabel NFA2X 2x10 mm?2.

Perhitungan reliability mesin pada produk NFA2X 2x10 mm?, yaitu terdiri
dari tiga mesin yang tergolong dalam critical unit, diantaranya mesin breakdown
no. 1, mesin rigitsstrander-30 babin, dan mesin extruder 90 no. 2. Hasil pengamatan
ketiga mesin térsecamenghasilkan beberapa jenis kerusakans.Jenis kerusakan pada
mesin breakdewmme: 1 untuk selang life time didapatkan,nilai MTBF selama 21
hari, nilai MTTR selama 34,62 menit, dan nilai MDT selama 42,31 menit,
sedangkan jenis kerusakan take up error didapatkan nilai MTBF selama 19 hari,
nilai MTTR selama 101,88 menit, dan nilai MDT selama 118,06 menit. Jenis
kerusakan pada mesin rigit strander 30 bobin untuk cage error didapatkan nilai
MTBF selama 29 hari, nilai MTTR selama 70 menit, dan nilai MDT selama 132,69
menit, sedangkan jenis kerusakan loading error didapatkan nilai MTBF selama 33
hari, nilai MTTR selama 631,43 menit, dan nilai MDT selama 636,43 menit. Jenis
kerusakan pada mesin extruder 90 no. 2 untuk motor eror didapatkan nilai MTBF
selama 23 hari, nilai MTTR selama 222 menit, dan nilai MDT selama 175,6 menit,
sedangkan jenis kerusakan selang life time didapatkan nilai MTBF selama 94 hari,
nilai MTTR selama 48,75 menit, dan nilai MDT selama 53,75 menit

Perhitungan OEE dibagi menjadi 2 periode dalam setahun. Nilai OEE mesin
breakdown no.1 pada periode 2 menurun 9,15% dari periode 1. Faktor yang
mempengaruhi menurunnya OEE, yaitu nilai performance yang menurun. Nilai
OEE mesin rigit stander 30 bobin pada periode 2 menurun 0,05%. Faktor yang
mempengaruhi menurunnya OEE, yaitu nilai availability yang menurun. Nilai OEE
mesin extruder 90 no. 2 periode 2 meningkat 24,59% dari periode 1. Rekapitulasi
perhitungan OEE periode 1 sebesar 75,81% dan meningkat 5,13% pada periode 2
menjadi 80,94%. Jadi, OEE pada kedua periode tersebut tidak ideal atau tidak
memenuhi standar internasional menurut Seiichi Nakajima, yaitu > 85%.

Kata Kunci : mean time between failure, mean time to repair, mean down time,
overall equipment effectiveness, availability, performance, quality yield.
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