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RINGKASAN

AYU SARASWATI. Penerapan Total Productive Maintenance pada Grup
Produksi Spinning VII di PT XYZ. Implementation of Total Productive
Maintenance at Group Production Spinning VII PT XYZ. Dibimbing oleh
PURANA INDRAWAN.

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di industri tekstil dan produk
tekstil-Hasil produksi dari perusahaan ini memasok kebutuhan tekstil dalam negeri
dan luar negeri. Tujuan Praktik Kerja Lapangan (PKL), yaitu untuk menganalisis
penerapan sistem manajemen perawatan fasilitas dan menghitung nilai keandalan
mesin pada grup produksi spinning. Aspek khusus yang dikaji oleh penulis adalah
sistemamanajemen perawatan fasilitas yang dilakukan di Grup Produksi Spinning
VII, yaitu pilar utama TPM, implementasi budaya kerja 5S, failure tags,
pengukuran nilai keandalan mesin berupa MTBF (Mean Time Between Failure),
MTTR (Mean Time To Repair), MDT (Mean Down Time), dan perhitungan nilai
keefektifan mesin (Overall Equipment Effectiveness).

Berdasarkan hasil pengamatan yang telah dilakukan selama PKL terdapat
beberapa aspek yang sudah dilakukan dengan baik dan yang belum diterapkan
dengam baik dimana kekurangan dan permasalahan tersebut terkait dengan TPM.
Sistemgmanajemen perawatan fasilitas di grup produksi spinning sudah diterapkan
berdasarkan jadwal yang telah ditentukan dari hasil prediksi analisa dan evaluasi
data opersi yang diambik, Delapan pilar utama TPM sudah diterapkan dengan baik.
Implementasi ,‘:\%‘2;"3 5STstidah! dilakukan 'dengan cukup baik, namun ada
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perbaikan sudah berjalafi dengan baik’sesuai dengan alur yang sudah ditetapkan.

Terdapat dua mesin critical unit yang dihitung nilai reliability, yaitu mesin
ring frame dan mesin winding. Hasil pengamatan pada kedua mesin ditemukan
beberapa jenis kerusakan pada mesin ring frame yaitu spindle tape putus dengan
nilai MTBF 144 jam, MTTR 15,42 menit, dan MDT 23,75 menit. Sedangkan pada
mesin winding ditemukan beberapa kerusakan yaitu ejector pecah dengan nilai
MTBF 264 jam, nilai MTTR 16 menit, dan nilai MDT 44 menit. Untuk jenis
kerusakan splice selang pecah/jelek dengan nilai MTBF 264 jam, nilai 20 menit,
dan nilai MDT selama 31,67 menit.

Perhitungan OEE pada periode September 2020 — Februari 2021 pada mesin
ring frame selama 6 bulan terakhir yaitu 87%, hal ini menunjukkan bahwa mesin
tersebutlmemiliki efektifitas yang baik jika dibandingkan dengan standar menurut
SeiichDNakajima, yaitu > 85%. Sedangkan perhitungan OEE pada mesin winding
selama’6 bulan terakhir yaitu 59,10%. Berdasarkan permasalahan nilai tersebut
yang jauh dari standar internasional solusi untuk mengatasi permasalahan tersebut
menggunakan why-why analysis untuk mengetahui akar penyebab masalah dimana
nilai (fersebut dipengaruhi oleh nilai performance yang rendah. Rendahnya nilai
performance dipengaruhi adanya minor stop sehingga mempengaruhi nilai LKO.

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



