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RINGKASAN

SAVANA OSCALITA Total Productive Maintenance Lini Produksi D-Nose Panel
Airbus A350 Di PT Dirgantara Indonesia Bandung. (The Implementation of Total
Productive Maintenance on The Airbus A350 D-Nose Panel Production Line at PT
Dirgantara Indonesia Bandung). Dibimbing oleh ANNISA KARTINAWATI.

Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilakukan di PT Dirgantara
Indonesia. PT Dirgantara Indonesia merupakan perusahaan BUMN yang bergerak
dalam industri pesawat terbang. Produk yang menjadi kajian khusus adalah D-Nose
Panel, yaitu sebagai komponen penyangga lampu sayap pesawat. Aspek khusus yang
dikaji selama kegiatan PKL merupakan total productive maintenance mengenai
sistem manajemen perawatan fasilitas, prosedur perbaikan fasilitas mesin, penerapan
delapan pilar utama TPM, implementasi budaya kerja 5S, reliability mesin, MTBF
(Mean Time Between Failure), MTTR (Mean Time To Repair), MDT (Mean
Downtime) dan OEE (Overall Equipment Effectiveness).

Sistem manajemen perawatan fasilitas di PT Dirgantara Indonesia yaitu
preventive maintenance, corrective maintenance, dan predictive maintenance.
Pengelolaan suku cadang dan prosedur perbaikan mesin sudah tersusun dengan baik
dan rapi, serta adanya prosedur permintaan produksi spare part dan prosedur
permintaan bahan baku. Delapan pilar utama Total Productive Maintenance (TPM)
di PT Dirgantara Indonesia sudah diterapkan dengan cukup baik, namun penerapan
pilar kedelapan 4 "f"@; health,-and-environment,belum terlaksana dengan baik.
Hasil reliability 237 Cyril-Bath berdasarkan jenis kerusakanya merupakan clamping
jaws bocor dengeasmilai MTBE 278(00 Vam,2MTTR 17,94Jaif dan MDT 18,75 Jam.
Selang hidrolik bocor dengan nilai MTBF 884,05 Jam, MTTR 2,29 Jam dan MDT
3,17 Jam. Left seal jaws broken dengan nilai MTBF 571,4 Jam, MTTR 9,13 Jam dan
MDT 34 Jam. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin Cyril Bath
periode | (Januari-Juni 2019) vyaitu sebesar 34%, sedangkan untuk periode Il (Juli-
Desember 2019) vyaitu sebesar 46%. Hasil reliability mesin Kraft berdasarkan jenis
kerusakannya merupakan electric panel, control and machine unit error dengan nilai
MTBF 478,196 Jam, MTTR 4,05 Jam dan MDT 2,39 Jam. Control temperature unit
trouble dengan nilai MTBF 317,98 Jam, MTTR 1,61 Jam dan MDT 1,61 Jam. Door
and body rusak dengan nilai MTBF 358,01 Jam, MTTR 22,61 Jam dan MDT 38,93
Jam. Hoisting trouble dengan nilai MTBF 169,104 Jam, MTTR 5,42 Jam dan MDT
5,42 Jam. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin Kraft periode |
(Januari-Juni 2019) yaitu sebesar 63%, sedangkan untuk periode Il (Juli-Desember
2019) yaitu sebesar 65%. OEE mesin tersebut masih di bawah Standar Internasional
atau Seiichi Nakajima yaitu 85%. Rendahkan nilai OEE kedua mesin tersebut
dikarenakan kinerja mesin dalam menghasilkan produk kurang optimal.
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