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INTISARI

Dalam rangka meningkatkan daya saing maka salah satu cara yang bisa dilakukan oleh industri
adalah dengan menjaga atau bila mungkin meningkatkan kualitas produk. Untuk itu dilakukon
pengontrolan kyalitas produk sejak dalam bentuk bahan sampai ke pengiriman produk jadi.

PT X sebagai sebuah industri yang menghasilkan tegel keramik dinding, sangat menyadari pentingnya
kualitas tersebut. Moto perusahaan yang berbunyi Reliability and Quality is our business menunjukkan
kesungguhan perusahaan dalam masalah kualitas. Walaupun kontrol kualitas telah menggunakan
teknologi tinggi, namun tetap saja dijumpai cacat-cacat produk. Sistem pengendalian mutu yang
dijalankan perusahaan belum mampu untuk menjamin dan menurunkan Jumlah cacat produksi
terutama yang diakibatkan oleh perbaikan atau penggantian komponen mesin produksi dan Jaktor
manusia (operator). Untuk mengatasi masalah tersebut maka dilakukan penelitian dengan metode
MTTF (Mean Time To Failure), dan hasilnya dianalisis dengan metode MOP (Machine Cuality and
People).

Dari hasil penelitian tersebut dapat diketahui penyebab terjadinya cacat produk yang diakibatkan oleh
komponen mesin produksi. Langkah berikutnya setelah penelitian, dilakukan pemeliharaan seluruh
komponen mesin yang bermasalah tersebut.

ABSTRACT

In order to increase the competitiveness of products, industry should maintain or even, if possible,
increase the quality of their products. For that purpose, some industries have controlled their products
throughout the whole processes from raw material until it is delivered. '

PT X, one of the industries that produce wall tile ceramic, is very concerned with its products quality.
The corporate motto: “Reliability and Quality is our business” shows that the corporation is indeed
concerned with the quality. Even though the guality control has utilised high-tech machines, some
defective producis are still found. The quality control system apparently is not effective in assuring
their product quality and reducing the defects rate especially that caused by the machine components
and the operator. In order to solve the problem, experiment has been conducted using the MTTF
(Mean Time To Failure) method, and the result, then, analyzed by MOP (Machine Quality and People)
method.

The research result shows the cause of the defects related to the production machine component. The
next step is maintaining the whole machine compenents that cause the problems.

ISSN 1907-7459, AMTeQ 2006 107

“t\w\



1 PENDAHULUAN

Sebagai sebuah perusahaan yang telah mampu mengekspor produknya ke luar negeri,
PT. X harus mampu mempertahankan dan bila mungkin meningkatkan kualitas
produknya. Hal ini sangat perlu, mengingat dalam era pasar bebas, untuk tetap dapat
mempertahankan pangsa pasar, maka ada tiga hal pokok yang tidak bisa diabaikan.’
Ketiga hal tersebut adalah Quality, Cost and Delivery (QCD).

Sebenarnya dari moto perusahaan yang berbunyi Reliability and Quality is our
business menunjukkan kesungguhan perusahaan dalam masalah kualitas. Sebagai
bukti bahwa perusahaan concern terhadap kualitas, maka perusahaan telah
mendatangkan mesin-mesin modern, yang diimpor langsung dari Italia. Tetapi hal
tersebut tampaknya belum secara efektif memecahkan masalah kualitas, karena tetap
saja dijumpai cacat-cacat produk. Sistem pengendalian mutu yang dijalankan
perusahaan belum mampu untuk menjamin dan menurunkan jumlah cacat produksi
terutama yang diakibatkan oleh perbaikan atau penggantian komponen mesin produksi
dan faktor manusia (operator).

Guna mengatasi masalah tersebut di atas, maka dilakukan penelitian yang berfujuan
untuk mengetahui cacat produk yang terjadi dan penyebabnya, serta menentukan cara-
cara yang tepat dalam pemecahan masalah. Penelitian tersebut berguna dalam
mengurangi kesalahan proses yang berulang-ulang, yang mestinya dapat dicegah.
Penelitian dilakukan dengan metode MTTF (Mean Time To Failure), dan hasilnya
dianalisis dengan metode MQP (Machine, Quality, and People).

2 TINJAUAN PUSTAKA

2.1  Pengertian Pemeliharaan

Pemeliharaan dalam suatu perusahaan dapat dikatakan sebagai suatu usaha untuk
mendukung kelancaran suatu produksi dimana seluruh kegiatan produksi yang
dilakukan oleh setiap perusahaan yang memerlukan pemeliharan yang baik agar
mesin-mesin yang dijalankan tidak mengalami gangguan terus menerus [1]. Sekarang
ini pemeliharaan menjadi salah satu alat untuk mencegah sekaligus mendeteksi
kesalahan-kesalahan dalam produk berupa, cacat produk maupun kerusakan
yang terjadi pada mesin-mesin produksi. Oleh karena itu pemeliharaan menjadi
demikian penting keberadaannya dalam suatu proses produksi.

2.2.1 Jenis Pemeliharan

Beberapa jenis pemeliharaan [2] yang dapat diterapkan adalah sebagai berikut :
a. Pemeliharaan Darurat (Emergency and Breakdown Maintenance)
b. Pemeliharaan Pencegahan (Preventive Maintenance)

Pemeliharan pencegahan terbagi menjadi :
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e Pemeliharaan Rutin (Routine Maintenance)
e Pemeliharaan Terencana (Planned Maintenance)
c. Pemeliharaan Prediktif

2.3  TPM ( Total Productive Maintenance )

Dalam perkembangannya pemeliharaan semakin maju, banyak sekali konsep-konsep
pemeliharaan yang diterapkan, salah satunya adalah TPM dimana konsep ini usaha
untuk memaksimaltkan usaha pemeliharaan sehingga hasil yang diinginkan dapat
dioptimalkan pula. TPM didefinisikan sebagai: "TPM is a proactive maintenance
strategy designed to improve the overall equipment effectiveness” [3].

TPM didesain untuk memaksimumkan efektifitas dan peralatan dengan menerapkan
comprehensive productive maintenance terhadap pemeliharaan mesin sepanjang masa
pakainya. TPM yang bersifat company wide melibatkan banyak departemen dan
personel pada setiap level serta melibatkan operator dalam kegiatan pemeliharaan
lainnya operator tidak dilibatkan untuk melakukan kegiatan pemeliharaan, padahat
operator adalah orang yang paling mengerti tentang kondisi mesin/alat yang
ditangani. Merekalah yang mempunyai informasi kekurangan dan kelebihan suatu
mesin. Oleh karena itu operator harus mempunyai tanggung jawab dan rasa memiliki
terhadap peralatan yang mereka jalankan sehingga ikut menjaga dan memeliharanya.

TPM dalam pengertiannya adalah meningkatkan segala aspek yang mendukung
pemeliharaan agar total pemeliharan yang dicapai dapat optimal, seperti :

a) Total efektifitas,

b) Total sistem pemeliharaan,

c) Total partisipasi.

Adapun keuntungan dari penerapan TPM adalah:

1. Terjadinya pembaharuan dalam sikap pada operator dan seluruh pekerja dalam hal
pemeliharaan dan juga meningkatkan keahlian pekerjaan.

2. Meningkatkan kemampuan mesin dan teknologi.

3. Membuat sistem yang efesien.

2.4  Pemeliharaan Mandiri (Autonomous Maintenance)

Pemeliharaan mandiri adalah salah satu kegiatan yang paling penting pada TPM.
Pada pemneliharaan ini operator dilibatkan secara aktif melakukan kegiatan
pemeliharaan. Pemeliharaan mandiri adalah pemeliharan yang dilakukan oleh setiap
individu menyangkut kebersihan, persiapan dan perlengkapan tanpa melibatkan orang
lain, jadi operator bertanggung-jawab langsung terhadap kelancaran kerja mesin atau
peralatan yang digunakannya. ™
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2.5 Prinsiplima S

Untuk mencapai disiplin pada tempat kerja maka perlu diterapkan lima S. Lima S
sendiri berasal dari bahasa Jepang yaitu Seiri (membereskan), Seiton (menyimpan
dengan teratur), Seiso (mengecek kebersihan secara menyeluruh), Seiketsu
(Kebersihan pribadi), dan Shitsuke (disiplin) [4], {5]. -

2.6  Penerapan MQP Manajemen|6]

Yang dimaksud MQP (Machine Quality and People) adalah pemeliharaan
peralatan/aset yang dimiliki untuk menghasilkan produk yang bermutu dan orang-
orang yang berada di dalamnya. Adapun secara keseluruhan untuk menghasilkan
produk yang bermutu perlu diperhatikan seluruh variabel yang mempengaruhi
kualitas produk, yaitu metode, manusia, material, mesin dan lingkungan.

2.6.1 Langkah-Langkah Penerapan MQP Manajemen
Langkah-langkah penerapan MQP manajemen adalah: -

Memeriksa, menganalisa dan menguji kondisi dari cacat kualitas produk.
Membuat tabel analisa MTBF ( Mearn Time Between Failure )
Memonitor dan melakukan pengukuran di tempat kerja

Mempersiapkan Tabel Analisa Identifikasi dan MQP ,

Perincian analisa MQP dan tabel Identifikasi

Mempersiapkan sebuah tabel MQP

Tinjau ulang kalender pemeliharaan dan pelaksanaannya.

N kWD =

2.6.2 Inspeksi

Pada kegiatan ini operator dalam melaksanakan kegiatan pemeliharaan sudah tidak
didampingi lagi oleh teknisi. Kegiatan pada inspeksi mandiri meliputi interval
pelaksanaan dan lama waktu inspeksi.

3 DATA PENELITIAN

3.1 Pengambilan Sampel/Data

Pengambilan data yang dipakai adalah sampling yang hanya mencatat sebagian dari
obyek, tidak keseluruhan karena keterbatasan waktu dan tenaga. Penelitian terhadap
seluruh hasil produksi tidak mungkin dilakukan karena banyaknya hasil produksi dan
tenaga serta waktu yang sangat terbatas.
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3.2  Sumber dan Teknik Pengambilan Data

Pengambilan data dilakukan oleh tiga orang yaitu seorang dari Bagian Produksi,
seorang dari Bagian Teknik dan seorang dari Quality Control. Sedangkan untuk data
sekunder diambil dari Quality Assurance dan Quality Control untuk kualitas hasil
produksi, sedangkan untuk kapasitas produksi dari Bagian Produksi, dan dari Bagian
Teknik untuk data spesifikasi dan desainnya.

3.3  Analisis Presentasi Kegagalan Proses

Dalam analisis penerapan pemeliharaan menggunakan metode MQP (Machine,
Quality, and People) dengan menggunakan tahapan-tahapan dalam proses pembuatan
tegel keramik dinding, dimana proses pembuatannya menggunakan mesin Milling (PC
& MTD), Spray Dryer, Press Hidrolik. Biscuit Kiln, Campana, Printing dan Gloss
Kiln. Dari tiap-tiap proses tersebut disusun data kegagalan produk atau cacat produk
di luar batas kendali, adapun data-data tersebut diambil dari analisa QA.

Dari data analisa QA dapat diketahui prosentase kegagalan proses dari tiap-tiap item
atau jenis-jenis yang ada, dengan cara:

Jumlah cacat ( dalam pcs )
X 100%

Total jumlah yang analisa

Asumsi yang digunakan dalam formula di atas adalah, sampel yang dianalisis
mewakili seluruh produk yang dibuat.

Kemudian diidentifikasi penyebab dari jenis cacat vyang terjadi dan
frekwensinya dengan melalui tahapan :

1. Mempersiapkan tabel MTBF
Fungsinya yaitu mengidentisfikasi kekerapan terjadinya cacat dalam enam bulan
dengan teori MTTF (Mean Time To Failure), supaya dapat diketahui secara
keseluruhan tentang kerusakan yang terjadi, pada mesin apa, interval kejadian,
cacat apa saja yang diakibatkan, dan penyebab utamanya.

MTTF =MTBF=m= [R(t)dt = [ e™dt=1/
0

0

2. Menganalisa dan menguji kondisi terjadinya cacat
Fungsinya untuk menentukan cacat-cacat produk yang menjadi prioritas untuk
segera ditanggulangi, misal: legok besar, kecil, titik, permukaan glasur.
Analisis terhadap kerusakan/cacat produk dengan teori MTBF dari data lampiran
2.3

MTBF.m= I eMdt = t/n, MTTF=MTBF=m= IR(t)df
0 ' 0
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k= jumlah yang cacat/rusak
i =jumlah elemen pada permulaan
j=waktu kerja '

MTTF (mean time to failure/wakitu rata - rata terhadap kekurangan)
MTBF (mean time between failure/waktu rata - rata antara kekurangan —
kekurangan)

Dari data yang ada pada perusahaan:

849 rusak fton
1182.273 ton x 88.43 menit

= 8.120640667 " rusak/menit = 0.48723844 rusak/jam
= 2.5 (konst) x 0.48723844 rusak /jam
= 12180961 rusak / 2.5 jam =1/2.5 jam

A = 1 kerusakan/2.5jam

MTBF = L = _25jam
A kerusakan

artinya tiap 2.5 jam produksi terdapat 1 kerusakan mengelupas, gripis, cacat
printing dan garis campana. Dari masalah tersebut menjadi catatan untuk segera
ditangani.

. Memonitor dan mengadakan pengukuran langsung di tempat kerja

Tujuan tahap ini adalah mengetahui prinsip-prinsip, fungSI dan mekanisme
dimana proses ini terjadi secara langsung,

. Mempersiapkan tabel analisis dan identifikasi MQP
Setelah diketahui hubungan cacat produk dan komponen penyebabnya, maka
dibuat tabel analisis dan identifikasi MQP untuk memperjelas tim dalam
menangani permasalahan yang menyebabkan cacat-cacat tersebut, untuk itu pertu
diperhatikan dalam hal :

a) Pengisian tabel
Tujuan pengisian tabel MQP adalah untuk mengetahui kondisi produksi yang
optimum dengan percobaan seting yang paling ideal terhadap mesin-mesin
ditempat kerja, serta memberi tingkat/bobot permasalahan, misal A, B. C, dan
D. ™

b) Persiapan tabel penerapan MQP
Maksudnya adalah untuk menentukan kondisi proses dan komponen kualitas
harus dikontrol dari tabel analisis dan identifikasi MQP untuk
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menentukan cara penginspeksian, efek pada kualitas, tipe pengontrolan, orang
yang melakukan penginspeksian, dan tindakan-tindakan pencegahannya.

5. Peninjauan ulang kalender pemeliharaan dan melaksanakan pelatihan
Kalender ini dibuat berdasarkan tabel-tabel sebelumnya yang dimaksudkan agar
komponen kualitas yang sudah ditentukan penanganannya dapat ditangani
kemudian dilakukan pemeliharaan sebelum terjadi kerusakan dan kegagalan
produk kembali.

4 PENERAPAN PEMELIHARAAN KUALITAS

4.1 Tahap Persiapan

Untuk menerapkan pemeliharaan kualitas harus didukung dengan kondisi tempat
kerja yang handal, juga faktor lain selain mesin yang memungkinkan terjadinya cacat
produk. Oleh karena itu harus dilihat kondisi pabrik secara seksama.

Setelah diketahui variabel-variabel penyebab menurunnya mutu produk yang
menyebabkan biaya produk meningkat, jadwal produksi tertunda, dan tidak
tercapainya target yang telah direncanakan sebelumnya.

Tahap persiapan yang harus dilakukan pada penerapan pemeliharaan kualitas meliputi
tiga langkah :

a. Pengumuman penerapan pemeliharaan

b. Pelatihan, kampanye dan penyuluhan

c. Menyusun organisasi promosi.

4,2 Pelatihan

Pelatihan yang diselenggarakan sebaiknya dibagi menurut level personil, misalnya
manajer, supervisor, kepala regu dan sebagainya. Sedangkan penyuluhan dapat
dilakukan untuk pekerja level bawah pada saat pertemuan kelompok kecil dengan
menghadirkan seorang pembicara, dan operator harus dilatih untuk membantu
mencapai mesin yang selalui prima kondisinya.

43  Menyusun Organisasi Promosi

Setelah pelatihan, penyuluhan dan langkah selanjutnya adalah membentuk organisasi
promosi pemeliharaan kualitas. Tujuan pembentukan organisasi ini adalah untuk lebih
memperkenalkan wujud jaringan kegiatan pemeliharaan kualitas. Penyusunan
organisasi pemeliharaan kualitas sebaikmya tidak merombak organisasi yang telah
ada. Struktur organisasi promosi pemeliharaan kualitas yang menempel pada struktur
organisasi perusahaan yang telah ada.
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44  Pemeliharaan Mandiri (datonomuos Maintenance)

Kegiatan pemeliharaan yang dilakukan operator pada pemeliharaan mandiri terbatas
pada kegiatan vang sederhana dan mudah sehingga tidak mengganggu aktivitas
mereka secara keseluruhan. Pengalokasian sedikit jam operasi untuk keperluan
pemeliharaan mandiri oleh operator akan jauh lebih baik bila dibandingkan dengan
beberapa jam hilang akibat terjadinya kerusakan. '

Untuk menerapkan Autonomous Maintenance terlebih dahulu diterapkan prinsip-
prinsip dasar, yaitu prinsip lima S yang harus dimengerti oleh setiap pekerja, dari
setiap tingkatan manajemen, terutama pada manajemen pemeliharaan dan produksi.
Prinsip lima S yang yang dimaksud adalah:
a. Seiri (Membereskan)

- Alat yang tidak perfu Mesin yang tidak dipakai

- Produk cacat

- Surat dan dokumen

Bedakan antara yang perlu dengan yang tidak perlu dan buang yang tidak perlu.

b. Seitorn (Simpan dengan teratur)

- Barang harus disimpan dengan teratur.
c. Seiso (Bersihkan)
d. Seiketsu (Kebersihan Pribadi)

- Buat kebiasaan supaya tetap bersih dan rapi.
e. Shitsuke (Disiplin)

- Taati peraturan yang berlaku.

Selain itu juga dalam prinsip lima S dilakukan "Visual kontrol" yaitu pengecekan
oleh operator maupun oleh bagian pemeliharaan secara langsung, yang pada
penerapan ‘pemeliharaan kualitas ini. Visual kontrol ini tidak saja mengontrol
komponen yang dapat mengakibatkan kerusakan tetapi juga komponen-komponen
yang dapat mengakibatkan terjadinya cacat produk.

Tahapan penerapan pemeliharaan mandiri dilakukan sebagai berikut:

Pembersihan awal

Pengencangan dan pelumasan

Membuat perbaikan/peningkatan

Mempersiapkan standar pembersihan dan pelumasan -
Inspeksi total

Inspeksi mandiri

Pelaksanaan pemeliharaan mandiri sepenuhnya.

VVVVVYVYY

Pelaksanaan inspeksi mandiri

Inspeksi mandiri artinya, operator harus mampu’ melakukan kegiatan inspeksi tanpa
didampingi oleh teknisi pemeliharaan, yang meliputi interval dan waktu inspeksi.
Interval inspeksi bisa dilakukan harian, mingguan dan bulanan. Penentuan interval
inspeksi tidak mudah karena banyaknya variabel perubahan kegiatan di lapangan.
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Evaluasi penerapan tahap pelaksanaan inspeksi mandiri

Untuk melengkapi keperluan data-data dan juga sebagai kesinambungan pelaksanaan
pemeliharaan kualitas maka pada tahap inspeksi ini juga dibuat tabel yang mengacu
kepada permasalahan kualitas.

Melaksanakan pemeliharaan mandiri sepenuhnya

Apabila semua tahap sudah dilalui, maka tahap terakhir adalah mengandalkan
kelancaran program pemeliharaan mandiri sepenuhnya kepada operator.

43  Tahap Penerapan Manajemen MQP

Pada penerapan pemeliharaan kualitas atau dikenal juga sebagai manajemen MQP di
PT.X, tahapan-tahapan yang dilakukan dalam proses pembuatan tegel keramik
dinding, dimana proses pembuatannya menggunakan mesin Milling (MTC & MTD).
Spray Drayer, Press, Kiln, Printing. Dari proses produksi tiap hari manajer menyusun
data kegagalan produk atau cacat di luar batas kendali, kemudian dalam satu bulan
didata cacat-cacat yang paling sering terjadi di luar batas kendali untuk dianalisis dan
selanjutnya diambil tindakan perbaikan. Dalam melakukan analisa kualitas dilakukan
minimal satu kali tiap shift pada awal operator mengoperasikan mesinnya dari tiap-
tiap motive dan juga melakukan analisis sesudah ada perbaikan, pergantian,
pembersihan dan revisi line.

Tabel 4.2 Jenis cacat produk yang terjadi

Bulan Jenis cacat produk Grade I Grade II Grade III Afal
% % %

01/02/02 Glasur mengeiapas 76 18 5 1

01/03/02 Legok kecil 78 12 10

01/04/02  |Glasur menglupas 65 35

01/05/02 Tetes campana 85 15

01/06/02 Legok besar 90 7

01/07/02 Glasur menglupas 68 15 9 8

Selanjutnya dilakukan tahapan pelaksanaan ditekankan pada penanggulangan masalah
cacat produk. Tersebut, yaitu:

1. Mempersiapkan Tabel Analisa MTBQF

Pada tahap ini dilakukan identifikasi erjadinya cacat pembuatan tegel keramik
dengan menggunakan data sejarah cacat-cacat yang terjadi. Data ini dikumpulkan
dari hasil analisis tiap hari diambil cacat-cacat yang berada di luar batas kendali
mutu dimana akan diketahui cacat apa yang sering terjadi di luar batas kendali
dalam satu bulan.
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Tabel 4.3 Analisis komponen kualitas

No. | Tanggal | Motive | No. Unit Jenis cacat Penyebab Utama % KW I&11
Mesin { Glasing ‘
Line

1 | 07/06/2001 (W 25106] - 24 02 Legok besar | Olie motor stirer bocor 18%
2 | 12/06/2001 |W 25508} 27 02 Glass terkelupas Rubber disk aus 24%

.3 | 14/06/2001 | W 30568 | 62 05 Kotoran Baut copot 68%
4 | 17/06/2001 | W 253421 05 01 Glass terkelupas Kena sirip 43%
5 |21/06/2001 | W 30560 I3 01 | Cacat printing Screen aus 12%
6 |23/06/2001 | W305201 09 01 Cacat printing Roto drum aus 16%
7 |26/06/2001 | W 25342 74 06 Glass terkelupas | Rubberdisk tidak level 23%
8 |29/06/2001 | W 25312} 98 07 Gripis Rubberdisk tidak level 14%
9 |30/06/2001 { W 25606 | 59 06 Legok besar Belt kotor dengan olie 24%
10 }30/06/2001 { W 30523 13 01 Giass terkelupas Kene belt lateral 9%

2. Menganalisa dan menguji kondisi terjadinya cacat
Pada tahap ini ditentukan cacat produk apa yang akan dijadikan topik pembahasan.
Dalam penulisan ini ditentukan bahwa cacat produk yang harus ditanggulangi
adalah pada proses pembuatan tegel keramik dinding.

3. Memonitor dan melakukan pengukuran di tempat kerja
Tujuannya adalah untuk mengetahui prinsip-prinsip, fungsi dan mekanisme dimana
proses ini terjadi secara langsung, mengumpulkan informasi sebanyak mungkin
tentang kemungkinan terjadinya cacat produk.

4. Mempersiapkan tabel analisis dan identifikasi MQP
Tabel analisis dibuat dan dilakukan identifikasi MQP, untuk memperjelas tim
dalam menangani masalah ini supaya tiap-tiap masalah cacat produk dan semua
permasalahan yang menyebabkan terjadinya cacat produk dapat diungkapkan.

5. Pengisian tabel analisis dan identifikasi MQP
Tujuan tahap ini adalah untuk mencari kondisi produksi yang optimum, dimana
mesin yang dijalankan akan menghasilkan sedikit cacat pada produk dan mencari
setting (pengaturan besaran-besaran kontrol) yang paling ideal, serta memberikan
tingkat pada permasalahan, misal A, B, C atau D untuk menandakan tingkat
prioritas penanggulangan (Tabel 4.4).

6. Persiapan tabel penerapan MQP
Maksudnya adalah untuk menentukan kondisi proses dan komponen kualitas yang
harus dikontrol dari tabel analisis dan identifikasi MQP untuk menentukan cara
penginspeksian, akibat pada kualitas, klasifikasi pengontrolan, orang yang
bertanggung jawab dan tindakan-tindakan yang diperlukan untuk menangani cacat
yang terjadi. (Tabel 4.5)

116 ISSN 1907-7459, AMTeQ 2006



7. Peninjauan kembali kalender pemeliharaan dan melaksanakan pelatihan
Tujuan tahap ini adalah mempersiapkan kalender untuk pemeliharaan mandiri,
pemeliharaan kualitas terencana yang disertai kegiatan pelatihan.

5 KESIMPULAN DAN SARAN

5.1  Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan tentang usulan penerapan pemeliharaan MQP pada PT. X
maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1. Sistem pemeliharaan kualitas yang akan diterapkan mengacu pada teori MTF
dengan metode MQP, yaitu setelah diketahui adanya variabel penyebab
menurunnya mutu produk, kerugian waktu yang menyebabkan jadwal produksi
tidak tercapai dan biaya produksi meningkat karena banyaknya material yang
terbuang, dari variabel tersebut harus diselesaikan yaitu dengan penerapan metode
MQP.

2. Untuk itu perlu, sosialisasi sistem pemelihardan kepada semua karyawan. Selain itu
perlu pelatihan karyawan yang akan melaksanakannya, setelah keduanya dilakukan
maka dibentuklah struktur organisasi yang akan mengatur pemeliharaan di
perusahaan.

3. Untuk mendukung keberhasilan progam tersebut perlu juga diterapkan kesadaran
tentang pemeliharaan mandiri yang pelaksanannya mengacu pada prinsip lima S,
_vaitu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke.

4. Pimpinan harus punya komitmen yang kuat bila sistem ini diterapkan dan
dilaksanakan.

5.2 Saran

Setelah metode ini diterapkan perlu tindakan yang terus-menerus untuk mendukung

tercapai keberhasilan, untuk itu perlu diperhatikan hal-hal sebagai berikut:

1. Melakukan peninjauan ulang terhadap kebijaksanaan pemeliharaan setiap
pertode.

2. Melakukan penyempurnaan pada struktur data form untuk kegiatan pemeliharaan
terutama form untuk kegiatan pemeliharaan kualitas.

3. Meningkatkan perfomansi sistem informasi dan manajer sampai karyawan level
bawah, seperti pemberian umpan balik berupa hasil penelitian atau kegiatan
pemeliharaan kualitas yang diperoleh kepada para pekerja yang menangani secara
langsung masalah pemeliharaan.
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Nama Penanya : Mohamad Tomtom M

Instansi : Pusat Penelitian Sistem Mutu dan Teknologi Pengujian -
' LIPI

Pertanyaan:

I. Penerapan MQP, berapa penurunan kerusakan?

2. Saran: untuk meningkatkan pangsa pasar, QCP sekarang menggunakan
QCDES : '

Jawab:

I. Masih dilakukan penelitian terus menerus, tetapi kerusakan yang jelas
menurun

2. Diterima sarannya

Nama Penanya : M. Fanshuruliah Asa

Instansi : Program Doktor FT-Universitas Indonesia

Pertanyaan:

1. Bagaimana metode Kaizen?

2. Perbedaannya dengan sixsigma

Jawab:

1. Kaizen mudah diucapkan tetapi sulit diterapkan, untuk kontinuitas terus-
menerus

2. Sixsigma sangat matematis, tapi kita mulai dari yang sederhana dahulu
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Tabel 4-4. Tabel Analisis Dan Identifikasi Manajemen MQP

Mekanisme Penyebab |Penyebab |Standar Komponen|Tingkat {Usulan
No|Jenis cacat |Motive |cacat Penyebab [kedua ketipa  |(Pengendalian kualitas rencana perbaikan

Utama kondisi)

1 |legok besar{25106 |baut kendor seal aus Visual kontrol motor A cek sebelum pakai

2 (terkelupas |25508 [rubberdisk aus [|kena sirip [glasur  |Visual kontrol rubberdisk [A diganti sebelum aus

3 lgripis 25312 |mould aus Visual kontrol mould B diganti sebelum aus

4 |printing  |30560 |screen aus basah Visual kontrol . screen A diganti sebelum aus

30520 |rotodrum aus kering blade aus [Visual kontrol rotodrum |B diganti sesuai life time
b |legok kecil {25342 |material saringan Visual kontrol saringan  |A check sebelum pakai.
6 |kotoran 30568 |kontaminasi saringan |magnet |[Visual kontrol saringan |A check sebelum pakai

Tingkat A: Prioritas utama _
B: Menjadi perhatian utama, segera dilaksanakan setelah prioritas utama dilaksanakan
C: Dilaksanakan setelah A dan B
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‘Mesin 1, MTC (Milling Time Continue )

Tabel 4-5, Tabel Penerapan Manajemen MOP

NO | Komponen |Gejala] Metode | Efek pada kualitas | Jumlal/tim | Tipe pengontrotan | Interval Departemen Tindakan Pencegahan
1. |Auger Aus  visual Kotoran 2 - 6 bulan Pemeliharaan Inspeksi sesuat interval
2 |Baut longg |Visual |Kotoran besi 2 - 6 bulan Pemeliharaan Inspeksi sesuai interval
Mesin 2. PRINTING
NO |Komponen |Gejala|Metode [Efek padakualitas | Jumlah/tim | Tipe pengontrolan |Interval Departemen Tindakan Pencegahan
1. |[Roldrum |Aus |visual [Gambar 2 - Saat dipakai |Pemeliharaan Inspeksi sesuai interval
2. |Screen Aus  |Visual |Gambar 2 - Saat dipakai |Pemeliharaan Inspeksi sesuai interval
Mesin 3. PRESS HIDROULIC
NO |Kompgnen Gejala|Metode |Efek pada kualitas | Jumlal/ tim | Tipe pengentrolan |interval Departemen Tindakan Pencegahan
1. |Mould Aus [visual |Gripis 2 - Saat dipakai [Pemeliharaan Ingpeksi sesuai interval
2. |Upper Aus [Visual [Timbul body 2 - Saat dipakai [Pemeliharaan Inspeksi sesuai interval
punch
Mesin 4. CAMPANA
NO |Komponen |Gejala |Metode |Efek pada koalitas | Jumlah/ tim | Tipe pengontrolan {Interval Departemen Tindakan Pencegahan
1. |Motor Ol visual |Legok besar 2 - Saat dipakai |Pemeliharaan Inspeksi sesuai interval
2  |Magnet Campur|Visval |Kotoran besi 2 - Saat dipakai {Pemeliharaan Inspeksi sesuai interval
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