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ABSTRAKS!

PT. X yaitu perusahaan yang pergerak di bidang industii baja, yang
menganggap bahwa sekarang ini penting sekali untuk meinpertahankan
mesin dan peralatan yang ada, dikarenakan krisis ekonomi yang terjadi
sekarang ini mengakibatkan kurangnya dana dan investasi untuk
pembelian mesin dan peralatan yang baru, untuk itu perfu diusahakan
mencari jalan agar mesin dan peralatan yang sudah ada dapat beroperasi
secara optimal dan menghasiikan kualitas yang diingitnkan.

Untuk menyelesaikan masalah tersebut diperlukan data-data yaitu jenis
dan jumiah cacat, sistem pemeliharaan, waktu kerusakan komponen yang
kemudian diolah seperti penentuan prosentase jenis cacat produk dengarn
diagram pareto, penentuan parameter keandalan, penentuan Kondisi
komponen, pengolahan data tersebut akan menjadi pertimbangan dalain
usulan tahap penerapan manajemen MQP (Machine, Quality and People)
atau pemefiharaan kualitas (quality maintenance} yang menggambarkan
hubungan antara peralatan dan kualitas dimana sasaran utama dari

penerapan metode ini adalah peningkatan kualitas dari produk.

Jenis cacat produk terbesar berdasarkan diagram pareto adalah jenis
cacat camber (bengkok disisi kirifkanan) dengan prosentase sebesar
52%. dan komponen Kualitas yang memperngaruhinya yaitu rolf, edger,
side guard, gear box. Kerusakan komponen kualitas tersebut mengikuti
distribusi weibulf dan kondisi Komponet tersebut adalahr wear out
(usang/difuar  4mur pemakaian). Berdasarkan hasil  perhitungan-
perhitungan tersebut maka manajemen MQP dirasakan perlu untuk
diterapkan dimana terdiri dari langkah-fangkah: pembuatan gambar
MTBQF dari gambar tersebut dapat diketahui terjadinya kekerapan
kerusakan pada komponen/perafatan mesin. Dari perhitungan prosentase
dan keandaian didapat karakteristik umur roll adalah 8 hari, edger 10
hari, side guard 15 hari, gear box 14 hari, sehingga interval pemeliharaan
yang harus difakukan adalah mingguan, dan untuk komponen fain ditihat
dari prioritas penanganan. Analisis identifikasi MQP yang berisi tingkat
prioritas penanganan dan rencana perbaikan, tabel penerapan MQP yang
berisi komponen Kkualitas yang berpengaruh dari setiap mesin yaitu
furnace, milf, leveller, descaling.

Usulan manajemen MQP sangat penting untuk diterapkan bita melihat
hasil pengolahan data yang ada karena dengan penerapan MQP
kecacatan produk dapat segera terdeteksi dari komponen kuafitas yang
ada pada setiap mesin dan dalam pelaksanaannya partisipasi dari
berbagai pihak di perusahaan sangat penting sehingga kualitas produk
dapat ditingkatkan.
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BABI

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Dalam memasuki era globalisasi mendatang, pemberdayaan sumber daya
guna mendukung terciptanya nilai kompetitif dan komperatif dalam suatu
sistem yang semakin matang sangat mutlak diperlukan. Oleh karena itu
dibutuhkan persiapan-persiapan sejak dini dalam berbagai hal, termasuk
peningkatan  pengendalian kualitas, strategi manajemen serta
pengembangan riset dan teknologi yang aplikatif. Pengembangan kualitas
produk atau jasa secara kontinyu sesuai dengan keinginan pasar adélﬁﬁl‘l‘iél
yang tidai mudah dicapai, oleh karenanya hal tersebut merupakan sebuah
tantangan. Dalam mengembangkan kualitas tersebut diperlukan peralatan

atau mesin produksi yang optimal dalam pengoperasiannya.

Berdasarkan hal tersebut maka fungsi pemeliharaan harus dianggap
sebagai bagian yang terintegrasi dari semua komponeh yang ada pada
" sistem, baik dalam rangka kegiatan operasi di perusahaan atau pelayanan
konsumen. Mesin dan peralatan pabrik saat ini menjadi demikian kompleks
dan otomatis, serta semua kegiatan produksi dilakukan oleh mesin-mesin
yang bergerak demikian presisi dan harus memenuhi standar pengerjaan

tertentu untuk mendapatkan kualitas produk yang baik. Untuk itu dibutuhkan



suatu usaha untuk mempertahankan keadaan mesin agar tetap berjalan

sebagaimana mestinya.

Salah satu usahanya adalah dengan melakukan pemeliharaan yang sesuali
dengan kondisi di pabrik. Terutama pemeliharaan dengan'mengikutsertakan
seluruh pekerja seperti TPM (Total Productive Maintenance), yang
mungkin telah banyak diterapkan diseluruh perusahaan-perusahaan, namun
demikian terkadang kurang diperhatikan atau tidak dilaksanakan secara
optimal. Oleh karena itu seluruh komponen perusahaan darl manajer
sampal dengan karyawan blasa harus mengerti tentang pentingnya tujuan
dari pemeliharaan terutama dalam meningkatkan dan mempertahankan

kualitas produksi yang dicapai.

Demikian pula dengan PT. X yaitu perusahaan yang bergerak di bidang
industri baja, dimana sekarang Ini penting sekall untuk mempertahankan
mesin dan peralatan yang ada, dikarenakan krisis ekonomi yang terjadi
sekarang ini mengakibatkan kurangnya dana dan investasi untuk pembelian
mesin dan peralatan yang baru, untuk itu perlu diusahakan mencari jalan
agar mesin dan peralatan yang sudah ada dapat beroperasl secara optima!

“dan menghasilkan kualitas yang diinginkan.

Dalam penulisan tugas akhir ini penulis mencoba mengusulkan penerapan
manajemen MQP (machine Quality and people) atau pemeliharaan kualitas

(Quality maintenance) yang menggambarkan hubungan antara peralatan

dan kualtas dimana sasaran utama dari penerapan metode ini adalah



peningkatan kualitas dari produk. Pemeliharaan kualitas ini pada dasarmya
sama dengan penerapan TPM lainnya, karena pemeliharaan kualitas
merupakan salah satu pilar dari TPM, namun penerapan TPM pada tiap-

tiap perusahaan berbeda-beda sesuai dengan kebutuhan masing-masing.

Hal ini perlu diterapkan pada PT. X mengingat kualitas produk sangat
penting dalam memenangkan persaingan dunia usaha dan sekaligus
mengurangi biaya karena banyaknya bahan yang terbuang akibat terjadinya
cacat produk. Selain itu cacat produk dapat pula merusak citra perusahaan

karena pelanggan menganggap cacat produk identik dengan perusahaan.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Pemeliharaan yang diterapkan pada PT. X selama ini masih memungkinkan

terjadinya kerusakan pada mesin yang dapat menyebabkan cacat produk

dan dalam pelaksanaan pemeliharaan masih menjadi tanggung jawab

teknisi, dimana partisipasi operator mesin masih kurang. Untuk itu dalam

penulisan tugas akhir ini diusulkan penerapan pemeliharaan MQP (machine

quality and people) guna mengurangi dan menghilangkan cacat produk
- yang masih terjadi. Berdasarkan latar belakang masalah yang ada, maka

penulis merumuskan masalah sebagai berikut:

1. Bagaimana sistem pemeliharaan mesin di PT.X.

2. Jenis cacat produk apa yang disebabkan oleh komponen/peralatan

mesin.
3. Bagaimana kondisi komponen/peralatan yang mempengaruhi kecacatan

produk tersebut.



1.3 PEMBATASAN MASALAH

Agar pembahasan yang dilakukan lebih terarah, perlu dibuat batasan-

batasan dan asumsi yang diperiukan dalam memecahkan permasalahan

yang ada. Beberapa batasan dan asumsi yang digunakan adalah sebagai
berikut:

1. Pemeliharaan yang diteliti dititik beratkan pada pemeliharaan mesin di
proses produksi baja pfate.

2. Penelitian yang dilakukan adalah pada cacat produk dalam proses
produksi baja pfate.

3. Usulan penerapan MQP pada penulisan skripsi ini 'hanya memuat
persiapan, cara penerapan dan identifikasi terhadap permasalahan
kualitas yang terjadi dan juga saran tanpa menggambarkan hasil yang
didapat apabila sistem ini diterapkan, karena hal ini membutuhkan
penerapan secara langsung di perusahaan.

4. Aspek teknis dalam kegiatan pemeliharaan seperti peralatan yang
digunakan, tata cara pembongkaran mesin tidak termasuk dalam
pembahasan. .

5 Diasumsikan bahwa peralatan untuk pemeliharaan dan operator
pemeliharaan telah tersedia pada saat diperlukan.

6. Pembahasan yang dilakukan tidak melibatkan biaya untuk

melaksanakan kegiatan penerapan pemeliharaan kualitas (MQP).

1.4 TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah:



1. Menganalisis cacat produk yang terjadi melalui kualitas komponen
(komponen mesin) yaitu yang mengakibatkan berkurangnya mutu
produksi.

2. Mengetahui kondisi komponen kualitas yang menyebabkan cacat
produk.

3. Menentukan usulan pemeliharaan MQP pada produk baja plat.

Adapun manfaat penelitian ini adalah:

1. Kiranya hasil penelitian tugas akhir ini dapat memberikan masukan
informasi kepada perusahaan mengenal penerapan pemeliharaan
kualitas atau MQP untuk meningkatkan kualitas produknya.

2. Demikian juga kepada mahasiswa kiranya tugas akhir ini dapat
menambah wawasan dan informasi mengenai sistem perneliharaan

khususnya penerapan MQP.

1.5 METODELOGI PENELITIAN
Untuk menganalisis dan memecahkan masalah yang berkaitan dengan
permasalahan yang ada, peneli melakukan penelitian  dengan
mengumpulkan data primer dan sekunder, yaitu dengan:
1. Studi lapangan
Melakukan penelitian lapangan, yaitu merupakan pengamatan secara
langsung diperusahaan dengan wawancara dan mencatat data-data
yang diperlukan sesuai dengan topik permasalahan.
2. Studi pustaka
Melakukan studi kepustakaan dengan melakukan studi literatur yang

ada kaitannya dengan topik permasalahan.



1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Untuk mempermudah pembahasan, maka penulisan laporan tugas akhir ini

dibagi menjadi 6 bab yang saling berkaitan satu sama lain, yaitu:

BAB| : PENDAHULUAN
Bab ini berisikan tentang latar belakang, perumusan masalah,
pembatasan masalah, tujuan, manfaat penelitian, metodelogi
penelitian dan sistematika penulisan.

BAB Il : LANDASAN TEORI
Bab ini berisikan teori-teori pendukung yang akan digunakan
dalam mengolah dan menganalisa data.

BAB Il : KERANGKA PEMECAHAN MASALAH
Bab berisikan langkah-langkah yang akan ditempuh dalam usaha
memecahkan persoalan yang dibahas.

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini menyajikan seluruh data yang didapat dan pengolahan
data sesuai dengan landasan teori.

BABV : ANALISIS
Bab ini menyajikan analisa data dari hasil pengolahan data yang
telah dilakukan pada bab sebelumnya.

BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN
Bab iﬁ'i berisikan kesimpulan dari hasil pengolahan data dan
analisa yang dilakukan pada bab sebelumnya serta saran-saran

yang bermanfaat bagi perusahaan.



