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Abstrak
PT. Petrokimia Gresik merupakan salah satu badan usaha

milik negara yang memproduksi pupuk yang didedikasikan untuk
seluruh petani di Indonesia. Dalam proses produksinya memiliki
potensi bahaya tinggi apabila tidak dikelola dengan baik. Untuk
menjaga agar peralatan produksi selalu dapat beroperasi pada
kondisi yang baik, maka diperlukan kegiatan perawatan yang
bertujuan untuk mengoptimalkan keandalan ( reliability) dari
komponen-komponen peralatan maupun sistem tersebut, yaitu
aktivitas pemeliharaan aset yang terdiri dari pemeliharaan
fasilitas, Turnaround (TA), perpanjangan interval antar TA dan
peningkatan kehandalan. Aktivitas pemeliharaan yang paling
kompleks serta memiliki interaksi dengan seluruh hampir proses
kerja yang ada adalah Turnaround (TA). Pelaksanaannya
menyebabkan kehilangan produk dalam jumlah yang besar,
sehingga optimalisasi TA disertai dengan peningkatan kehandalan
peralatan serta perpanjangan interval waktu antar TA akan
berdampak besar bagi peningkatan keuntungan perusahaan. Objek
penelitian yang dipilih adalah kompartemen pabrik 1l karena
memiliki rasio perbandingan antara biaya estimasi dan biaya
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aktual terbesar pada tahun terakhir pelaksanaan TA di PT.
Petrokimia Gresik serta memiliki sejumlah permasalahan lain
yang perlu segera diselesaikan untuk mendukung aktivitas TA
sesuai dengan masterplan TA 2015-2025.

Untuk memperbaiki dan meningkatan aktivitas sistem
pemeliharaan Turnaround (TA) di Kompartemen Pabrik 11 PT.
Petrokimia Gresik. Dalam penelitian ini dilakukan evaluasi umum
aktivitas pemeliharaan. Selain itu agar mendukung system
pemeliharaan yang bagus maka dilakukan strategi pendekatan
lean maintenance sebagai solusi perbaikan, dengan melakukan
identifikasi waste dalam proses aktivitas TA selama ini. Untuk
mendukung upaya perbaikan maka dilakukan pula perancangan
pengukuran yang objektif dalam pelaksanaan aktivitas TA lewat
pendekatan Maintenance Scorecard, karena selama ini tidak ada
pengukuran komprehensif dalam mengukur ketercapaian aktivitas
TA.

Penelitian tugas akhir ini menghasilkan evaluasi
pelaksanaan sistem pemeliharaan Turn Around, dan dilakukan
rekomendasi perbaikan dengan disarankannya minimasi waste
yang paling dominan dalam aktivitas TA selama ini yaitu
Transportasi, Overproduction, dan Waiting. Serta dirancangnya
Maintenance Scorecard dalam membuat indikator ketercapaian
aktivitas TA yang menghasilkan 24 KPI dari enam perspektif
dengan bobot masing-masing, guna mendukung aktivitas TA
kedepannya terutama mendukung masterplan TA 2015-2025.

Kata kunci: PT.Petrokimia Gresik, Turn Around ,
lean maintenance, maintenance scorecard
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Abstract

PT. Petrokimia Gresik is one state-owned company that
produces fertilizers which dedicated to all farmers in Indonesia.
The production process has a high potential hazard if its not well
managed. To keep the production equipment always operated in a
good condition, its necessary to do the maintenance activity to
optimize the reliability of the equipment and systems component,
which is the assets maintenance activity that consist of the
facilities maintenance, Turnaround (TA), extension interval
between TA and increased reliability. The most complex
maintenance activities and interaction with almost every existing
work processes are TA. Implementation lead to loss of product in
large quantities, thus optimization of TA accompanied by
increased equipment reliability and extension of the time interval
between TA will have a major impact in increasing the company's
profits. The object of research is compartment Il plant because it
has a ratio between the cost estimate and the largest actual cost in
the last year of the TA implementation at PT. Petrokimia Gresik
and has number of other issues that need to be resolved to support
the activities of TA in accordance with masterplan TA 2015-
2025.
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To improve and increase the activity of system
maintenance Turnaround (TA) in Compartment Factory Il PT.
Petrokimia Gresik this study conducted a general evaluation of
maintenance activities. In addition to support good system
maintenance, then carried out a strategic approach to lean
maintenance as repair solutions by doing waste identification in
the process of TA activities during this time. Design objective
measurement is done to support the improvement in the
implementation of TA activities using Maintenance Scorecard
approach, as long as there is no comprehensive measurement in
measuring the achievement of TA activities.

This research resulted in the evaluation of the Turn
Around maintenance system, and done recommendations of
improvements of the waste minimization which predominant in
TA activity so far is Transportation, Overproduction, and
Waiting. In designing the Maintenance Scorecard in the making
of indicators of TA achievement activities that produce 24 KPI
from six perspectives with their respective weights, in order to
support future activities mainly in supporting the masterplan TA
2015-2025.

Keyword : lean maintenance, maintenance scorecard
PT.Petrokimia Gresik, Turn Around

vii



DAFTAR ISI

HALAMAN JUDUL...ciiiiiiiiiiiiiiiiinieneeneeneensensensensensens i
LEMBAR PENGESAHAN ..ciiiiiiiiiiiiiiieneeeeneeneennn.. iii
ABSTRAK eitiiiiittititetententeattatenteiiien s iv
ABSTRACT ....ciieiiiiiieiieiietneenetearenteeceacnneiiineen. vi
KATA PENGANTAR .oieiiiiiiiiiieeieereeneeeernecnacnennnn. viii
[DYAV SN AN = 3 1] P X
DAFTAR GAMBAR ...eiitiieiieeieeneereenecnecnecscnscnsensences Xii
DAFTAR TABEL «iiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiieiieeeneencencencnnes Xiv
BAB | PENDAHULUAN .eitiitiiiiiiieieeneeneeneeneeneensensenn. 1
1.1. Latar Belakang ............cccooiiiiiiiii e, 1
1.2. Rumusan Masalah ..o, 6
1.3. Tujuan Tugas AKhir ..........cooviiiiiii e 7
1.4.Batasan Masalah ..............cccooiiiiiiiiiii e, 7
1.5. Manfaat Tugas AKhir ...........coooiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 7
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA ...eiiieieereeneeneereccsnecneens 9
2.1. Pemeliharaan ..o, 9
2.2. Lean Manufacturing Concept..........cccooviiiiiiiiiininn.. 15
2.3. Lean Maintenance............coovviiiini i, 17
2.4. Root Cause Analysis ........cccoevviiiiiiiiiiiieeee 18
2.5. Maintenance Scorecard............cooevviiiiniiiiiiiiieee 22
2.6. Key Performance Indicator..............cocoviiiiiiinininn, 23
2.7. Penelitian Sebelumnya...............ccooeiiiiiiiiiiiiiinnnn, 26
BAB III METODOLOGI .....ccccceitiiiiiienneieeenenneeeccenonnnns 31
3.1. Flowchart Penelitian.............c.oooviiiiiiii i, 31
3.2. Tahapan Penelitian...................oooiii i, 34
BAB IV ANALISA DAN INTERPRETASI

DA T A ettt iiiiiiiiiteeteetiestreeseessessensensensensensensensensenee 37
4.1. Gambaran Umum Perusahaan................................... 37
4.2. Analisa Aktivitas Turn Around PT. Petrokimia Gresik
Kompartemen Pabrik II Unit Phonska 4......................oo.
............................................................................ 45



4.3. Analisa Data Aktivitas TA dengan Lean Maintenance........ 60
4.3. Analisa Data Aktivitas TA dengan Maintenance Scorecard

................................................................................... 76
BAB V STRATEGI IMPLEMENTASI ..cveeirrrriiiiiiennnnns 89
5.1. Rekomendasi Aktivitas TA PT. Petrokimia Gresik........... 89

5.2. Implementasi Lean Maintenance dalam aktivitas TA ........92
5.3. Implementasi Maintenance Scorecard dalam aktivitas TA

............................................................................. 92
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN ...ccovviiriiniininninnin 99
6.1. Kesimpulan ...........ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 99
6.2.8aran .. ..o 100
DAFTAR PUSTAKA ...cviniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiicninenaiennne 101
| V. N\Y 0 4 10 N [ 103

Xi



DAFTAR TABEL

Tabel 2.1 Langkah-langkah utama pada Proses Kerja Perbaikan

TahuNAN. ... 13
Tabel 4.1 Aktivitas Maintenance PT. Petrokimia Gresik............ 38
Tabel 4.2 Masterplan TA Pabrik Il tahun 2015-2025.............. 45
Tabel 4.3 Statistik Unsheduled Shutdown Pabrik Il Unit Phonska

A 47

Tabel 4.4 Aktivitas pelaksanaan TA Phonska 4 tahun 2013.....49
Tabel 4.5 Aktivitas pelaksanaan TA Phonska 4 tahun 2014.....51

Tabel 4.6 Analisis permasalahan aktivitas TA Pabrik 11
berdasarkan masterplan TA 2005-2015............... 58

Tabel 4.7 Work Breakdown Structure Masterplan TA Phonska

Tabel 4.10 Rekomendasi perbaikan Waste dominan............. 75
Tabel 4.11 Perhitungan bobot untuk masing-masing perspektif 82

Tabel 4.12 Dokumentasi Produtivity Perspektif................... 84
Tabel 4.13 Dokumentasi Cost Effectivenes Perspektif ........... 85
Tabel 4.14 Dokumentasi Quality Perspektif ........................ 86
Tabel 4.15 Dokumentasi Safety Perspektif ......................... 87
Tabel 4.16 Dokumentasi Environment Perspektif ................. 87
Tabel 4.17 Dokumentasi Learning Perspektif ..................... 88

Xiv



Tabel 5.1 Rekomendasi aktivitas TA......coovei i, 90

Tabel 5.2 Rekomendasi aktivitas TA pendekatan lean

MAINTENANCE ....ouiniiiei e 92
Tabel 5.3 Proses pengenalan PT. Petrokimia Gresik .............. 93
Tabel 5.4 Pembagian unit kerjadept. Har........................... 94
Tabel 5.5 Rencana Perubahan Tugas...............cccoevviiiinnia 95

Tabel 5.6 Pembagian Tugas Sistem Pemeliharaan Turn Around.96

Tabel 5.7 Tahapan Implementasi Maintenance Scorecard

XV



DAFTAR GAMBAR

Gambar 1.1 Diagram Sistem Manufaktur Produksi PT. Petrokimia
GreSIK . ., 2
Gambar 1.2 Timeframe Pelaksanaan TA.............................. 3

Gambar 1.3 Grafik Perbandingan Biaya Estimasi dan Aktual antar

) 2 1o) o | 4
Gambar 1.4 Grafik Perbandingan Rasio biaya antar Unit di Pabrik
| DS 4
Gambar 2.1 Langkah-langkah pelaksanaan TA..................... 12
Gambar 4.1 Flow Chart Plant Maintenance PT. Petrokimia

LT =Ty TR 39
Gambar 4.2 Model Maintenance Scorecard..........ccovvvvevvennnn. 77

xii



Halaman ini sengaja dikosongkan

xiii



BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

PT. Petrokimia Gresik merupakan salah satu badan usaha
milik negara yang memproduksi pupuk untuk seluruh petani di
Indonesia dan memiliki jargon “Petrokimia Sahabat Petani”. PT.
Petrokimia Gresik senantiasa konsisten menghasilkan pupuk
berkualitas. Jenis pupuk yang diproduksi oleh pabrik ini antara lain
adalah Zwavelzuur Ammonium (ZA), Super Phosphat (SP-36),
NPK, NPK Kebomas, Urea, Phonska, ZK, DAP, Petroganik, KCL,
dan Ammonium Phosphat serta produk non pupuknya antara lain
Ammonia, Asam Fosfat, Asam Sulfat, Asam Klorida, Gypsum,
Almunium Flourida, CO- Cair, Dry ice, dan kapur pertanian.

PT. Petrokimia Gresik menggunakan dan menghasilkan
bahan-bahan kimia yang berbahaya dan beracun. Perusahaan ini
memiliki kecenderungan dalam pemakaian peralatan dan mesin
berteknologi tinggi. Sehingga, dapat menimbulkan bahaya yang
sangat tinggi jika dalam proses produksi tidak dikelola dengan
baik. PT. Petrokimia Gresik mempunyai 3 (tiga) lokasi pabrik,
yaitu Pabrik I, Pabrik Il, dan Pabrik I1l. Pabrik-pabrik tersebut
memiliki proses produksi dan menghasilkan bahan yang berbeda-
beda. Pabrik I (pabrik pupuk nitrogen) menghasilkan Amoniak,
ZA | dan 1ll, Urea, CO2 dan Dry Ice,dan Utility. Pabrik Il (Pabrik
pupuk Fosfat) menghasilkan SP-36 1&2, Phonska, Tank yard
amoniak dan Phospat. Sedangkan pabrik I11 (pabrik AsamFosfat)
menghasilkan Asam Sulfat, Asam Phospat, AluminiumFluoride
(AIF3), dan Cement Retarder, ZA 11.

Kelancaran proses produksi dipengaruhi oleh beberapa hal
seperti sumber daya manusia serta kondisi dari fasilitas produksi
yang dimiliki, dalam hal ini mesin produksi dan peralatan
pendukung lain yang diintegrasikan menjadi sebuah sistem,
dimana aktivitas sistem manufaktur produksi di PT. Petrokimia



Gresik digambarkan dalam blok diagram yang ditampilkan dalam
gambar 1.1

1
u Sisman Produksi l
- L | |

q Pengoperasian Aset ] Pemellharaan Aset ]

= ——
Pemeliharaan Perbaikan Petrpanjlangtan Pen|ngkatan
Fasilitas Tahunan eV antal kehandalan

Gambar 1.1 Diagram Sistem Manufaktur Produksi PT.
Petrokimia Gresik[1]

Agar peralatan produksi dapat beroperasi dengan baik
maka diperlukan kegiatan perawatan yang bertujuan untuk
mengoptimalkan keandalan (reliability) dari komponen-komponen
peralatan dan sistem tersebut. Yaitu dengan aktivitas pemeliharaan
aset yang terdiri dari pemeliharaan fasilitas, perbaikan tahunan,
perpanjangan interval antar Turn Around (TA) dan peningkatan
kehandalan. Salah satu aktivitas pemeliharaan yang mempunyai
peran penting dan memiliki proses yang paling kompleks adalah
aktivitas Turn Around. TA memiliki alur proses yang tercantum
pada gambar 1.2
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Gambar 1.2 Timeframe Pelaksanaan TA[2]

TA menjadi salah satu manajemen aset yang sangat
penting dalam industri yang berbasis proses. TA memiliki tujuan
utama untuk memberikan pembaharuan, merawat, memodifikasi
dan meningkatkan kinerja aset produksi dari perusahaan, TA juga
dapat membantu untuk mengoptimalkan performa fasilitas
produksi. Memandang dari perspektif bisnis. TA banyak
mempengaruhi  sistem  operasional  bisnis  perusahaan.
Keberhasilan dari implementasi TA dapat dilihat dari
kontribusinya yang mempengaruhi profitability yang didapat oleh
perusahaan itu sendiri.

Aktivitas TA di PT. Petrokimia Gresik termasuk proses
kerja yang kompleks dan memiliki interaksi hampir keseluruh
proses kerja yang ada. Pelaksanaannya menyebabkan kehilangan
produk dalam jumlah yang besar. Optimalisasi TA disertai dengan
peningkatan kehandalan peralatan serta perpanjangan interval
waktu antar TA akan berdampak besar bagi peningkatan



keuntungan perusahaan. Dalam beberapa tahun terakhir aktivitas
Turn Around menyumbang pengeluaran terbesar dari aktivitas
pabrik seperti ditunjukan pada gambar 1.3 dan gambar 1.4
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RpE0,000,000,000.00
Rp50,000,000,000.00
Rp40,000,000,000.00
Rp30,000,000,000.00
Rp20,000,000,000.00

Rp10,000,000,000.00

Ro-
PABRIK 1 PABRIK 2 PABRIK 3

uBiaya Estimasi  m Biaya Akl

Gambar 1.3 Grafik Perbandingan Biaya Estimasi dan Aktual
antar Pabrik
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Gambar 1.4 Grafik Perbandingan Rasio biaya antar Unit di
Pabrik 11
Aktivitas TA di PT. Petrokimia Gresik menggunakan
biaya estimasi dan biaya actual, yaitu biaya yang diajukan pada



proses perencanaan dan biaya untuk merealisasikan aktivitas.
Perbandingan ini menjadi salah satu key performance indicator
aktivitas TA dalam proses audit manajemen. Pada gambar 1.3 dan
gambar 1.4 dapat dilihat perbandingan biaya estimasi dan aktual
pabrik antar pabrik di PT. Petrokimia Gresik, dengan rasio
terbesar terjadi di pabrik Il yaitu sebesar 140,94, lebih tinggi
rasionya dibandingkan dengan pabrik 1 sebesar 114,71 % dan
pabrik 111 sebesar 96.8 %, unit pabrik Il sendiri unit pabrik yang
memiliki rasio pembengkakan dana TA paling besar adalah unit
Phonska IV sebesar 211,65 %.

Berdasarkan data rasio biaya yang terdapat dilapangan,
maka penulis menjadikan pabrik Il unit Phonska 4 sebagai objek
penelitian untuk dilakukan analisa penyebab dan upaya
perbaikan. Berdasarkan Rencana Kerja dan Anggaran Produksi
(RKAP) pada pabrik Il tahun 2015, target produksi sebesar
3.930.000 ton baik dari pupuk maupun non pupuk. Dengan
tingginya target produksi, maka aktivitas pemeliharaan perlu
diperhatikan terutama di aktivitas TA guna mencegah terjadinya
pengurangan profit akibat aktivitas TA baik dikarenakan
kesalahan perencanaan biaya, maupun kesalahan perhitungan
aspek teknis seperti data kehandalan peralatan yang bisa
menggangu aktivitas produksi.

Untuk mendukung kelancaran proses pemeliharan TA,
maka perlu didukung oleh sistem yang bisa diperbaiki secara terus
menerus dan perlu diketahui evaluasi penyebab permasalahan,
dari proses identifikasi yang dilakukan didapatkan analisa
permasalahan dalam aktivitas TA di Kompartemen Pabrik 11 unit
Phonska 4 yaitu belum adanya evaluasi Komprehensif terhadap
pelaksanaan aktivitas pemeliharaan Turn Around di PT.
Petrokimia Gresik serta belum adanya indikator dalam penilaian
Kinerja aktivitas pemeliharaan yang komprehensif dalam aktivitas
pemeliharaan Turn Around di PT. Petrokimia Gresik.

Dalam Aktivitas pemeliharaan TA yang memiliki point
penting yaitu menjadikan setiap proses pemeliharaan bernilai
tambah, maka dirasa perlu improvement, maka dalam penelitian



ini akan dilakukan pendekatan lean maintenance transformation
yaitu operasi perawatan proaktif yang intinya adalah menekankan
sebuah proses mencapai continous improvement selain itu
sebagai fungsi kontrol yang baik maka diperlukan pula Key
Perfomance Indikator yang kompleks yang terdokumentasikan
dengan rapi, dimana saat ini masih terfokus pada durasi dan rasio
biaya, dan masih belum bisa menilai aktivitas lain sesuai dengan
strategi pemeliharaan yang mendukung aktivitas bisnis
perusahaan sehingga dirasa perlu sebuah metode pengukuran
dalam mendukung aktivitas pengukuran sistem pemeliharaan
Turn Around dengan menggunakan pendekatan Maintenance
Scorecard untuk mendukung aktivitas Turn Around di
Kompartemen Pabrik Il unit Phonska 4, sehingga pada hasil akhir
didapatkan rekomendasi perbaikan untuk pelaksanaan TA sesuai
dengan masterplan TA 2015-2025.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan
sebelumnya, dapat dirumuskan permasalahan yang akan dikaji dan
dicari solusi terbaiknya dalam penelitian ini, adalah :

1. Bagaimana Evaluasi aktivitas Pemeliharaan Turn Around
Kompartemen Pabrik 11 unit Phonska 4.

2. Bagaimana melakukan upaya penerapan lean maintenance
transformation dalam aktivitas Pemeliharaan Turn Around
Kompartemen Pabrik 11 unit Phonska 4

3. Bagaimana merancang sistem pengukuran aktivitas
Pemeliharaan  Turn  Around dengan  pendekatan
maintenance scorecard.

4. Bagaimana Rekomendasi perbaikan aktivitas TA di
kompartemen pabrik Il unit Phonska 4.



1.3. Tujuan Tugas Akhir
Tujuan dari penelitian ini adalah :
1. Melakukan evaluasi aktivitas Pemeliharaan Turn
Around Kompartemen Pabrik Il unit Phonska 4.
2. Memperbaiki sistem pemeliharaan TA dengan upaya
penerapan lean maintenance transformation dalam
aktivitas Pemeliharaan Turn Around Kompartemen Pabrik
Il unit Phonska 4
3. Merancang sistem pengukuran aktivitas Pemeliharaan
Turn Around dengan pendekatan maintenance scorecard.
4. Memberikan rekomendasi perbaikan aktivitas TA di
kompartemen pabrik Il unit Phonska 4.

1.4. Batasan Masalah

Dengan melihat kompleksnya permasalahan yang ada,

maka dilakukan pembatasan masalah sebagai berikut:

1. Data sejarah yang digunakan untuk meneliti adalah
dari tahun 2013 sampai dengan tahun 2014.

2. Metode Lean Maintenance dibagi menjadi dua
tahapan vyaitu tahap analisa data dan strategi
implementasi dan menggunakan metode seven waste.

3. Metode Lean Maintenance tidak sampai lean
expansion.

4. Perancangan Maintenance Scorecard dianalisa
sampai tahap development.

5. Perancangan Maintenance Scorecard dianalisa
sampai pembobotan masing-masing perspektif.

1.5. Manfaat Tugas Akhir
Adapun manfaat dari Tugas Akhir ini adalah sebagai
berikut :
1. Sebagai pertimbangan perusahaan dalam menyusun
perencanaan dan eksekusi TA dalam masterplan
2015-2025 di kompartemen pabrik 11 unit phonska 4.
2. Sebagai bahan evaluasi teknis aktivitas perbaikan



tahunan yang dilakukan oleh user setiap tahunnya.
Sebagai pemodelan yang bisa dijadikan acuan dan
diterapkan dalam menganalisa permasalahan TA di
kompartemen pabrik yang lain di PT. Petrokimia
Gresik.



BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Pemeliharaan( Maintenance)

Pemeliharaan merupakan fungsi yang penting dalam suatu
pabrik. Sebagai suatu usaha menggunakan fasilitas/peralatan
produksi agar kontinuitas produksi dapat terjamin dan menciptakan
suatu keadaan operasi produksi yang memuaskan. Selain itu,
fasilitas/peralatan produksi tersebut tidak mengalami kerusakan
selama dipergunakan dalam dipergunakan dalam jangka waktu
tertentu yang direncanakan tercapai.

Maintenance jika diartikan dalam bahasa Indonesia adalah
pemeliharaan, namun pada kenyataannya maintenance dan
pemeliharaan merupakan hal yang berbeda. Pemeliharaan adalah
tindakan yang dilakukan terhadap suatu peralatan agar peralatan
tersebut tidak mengalami kerusakan. Tindakan yang dilakukan
yaitu penyetelan, pelumasan, pengecekan pelumas dan
penggantian komponen yang tidak layak pakai. Sedangkan
maintenance Yyaitu suatu tindakan perbaikan yang dilakukan
terhadap suatu peralatan yang telah mengalami kerusakan agar
peralatan  tersebut dapat digunakan  kembali.  Dapat
disimpulkanbahwa  pemeliharaan dilakukan sebelum suatu
peralatan mengalami kerusakan dan mencegah terjadinya
kerusakan, sedangkan maintenance yaitu dilakukan setelah suatu
peralatan mengalami kerusakan (perbaikan).

2.1.1 Manajemen Pemeliharaan

Sesuai dengan kaidah manajemen, fungsi dari manajemen itu
sendiri adalah aktivitas yang dilakukan untuk mencapai tujuan, dan
didalamnya terdapat proses untuk mencapainya, yang secara
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umum dibagi menjadi beberapa tahapan vyaitu perencanaan,
pengorganisasian, penyusunan, pengarahan dan pengawasan.
1. Perencanaan

Perencanaan merupakan proses mendefinisikan tujuan

organisasi, membuat strategi untuk mencapai tujuan itu, dan
mengembangkan rencana aktivitas kerja organisasi. Perencanaan
merupakan proses terpenting dari semua fungsi manajemen karena
tanpa perencanaan  fungsi-fungsi lain  pengorganisasian,
pengarahan, dan pengontrolan tak akan dapat berjalan.

2. Organisasi

Terdapat beberapa teori dan perspektif mengenai organisasi,
ada yang cocok satu sama lain, dan ada pula yang berbeda.
Organisasi pada dasarnya digunakan sebagai tempat atau wadah
bagi orang-orang untuk berkumpul, bekerjasama secara rasional
dan sistematis, terencana, terpimpin dan terkendali, dalam
memanfaatkan sumber daya (uang, material, mesin, metode,
lingkungan), sarana-parasarana, data, dan lain sebagainya yang
digunakan secara efisien dan efektif untuk mencapai tujuan
organisasi.

3. Penyusunan ( Staffing)

Staffing adalah salah satu fungsi manajemen yang berupa
penyusunan personalia pada suatu organisasi sejak dari merekrut
tenaga kerja, pengembangannya, sampai dengan usaha agar setiap
tenaga berdaya guna maksimal kepada organisasi.

4. Pengarahan
Sebuah organisasi tidak akan berjalan dengan baik tanpa adanya

pengarahan. Pengarahan yang dimaksud adalah suatu proses
pembimbingan, pemberian petunjuk, dan instruksi kepada
bawahan agar mereka bekerja sesuai dengan rencana yg telah
ditetapkan. Pengarahan mencakup beberapa proses operasi standar,


https://id.wikipedia.org/wiki/Fungsi
https://id.wikipedia.org/wiki/Uang
https://id.wikipedia.org/wiki/Material
https://id.wikipedia.org/wiki/Mesin
https://id.wikipedia.org/wiki/Metode
https://id.wikipedia.org/wiki/Lingkungan
http://temukanpengertian.blogspot.com/
http://temukanpengertian.blogspot.com/2014/03/pengertian-organizing.html
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pedoman dan buku panduan, bahkan manajemen berdasarkan
sasaran.

5. Pengawasan
Menurut Robert J. Mockler pengawasan yaitu usaha sistematik

menetapkan standar pelaksanaan dengan tujuan perencanaan,
merancang sistem informasi umpan balik, membandingkan
kegiatan nyata dengan standar, menentukan dan mengukur deviasi-
deviasai dan mengambil tindakan koreksi yang menjamin bahwa
semua sumber daya yang dimiliki telah dipergunakan dengan
efektif dan efisien.

Manajemen pemeliharaan merupakan suatu pendekatan formal
utnuk melaksanakan fungsi dari manajemen pemeliharaan dengan
cara memanfaatkan sumber daya yang ada untuk menjaga
ketersediaan mesin dan peralatan setiap saat sesauai kemampuan
dan kehandalan pemeliharaan.

Dengan langkah-langkah sistematis dan jelas setiap tahapan,
maka aktivitas pemeliharaan dengan tujuan utamanya
meningkatkan profit perusahaan dengan mengoptimalkan kinerja
alat yang ada agar berjalan sesuai dengan kapasitas saat pertama
kali dibuat bisa berjalan sesuai dengan rencana dan memiliki fungsi
kontrol yang jelas.

2.1.2 Turn Around

Turn Around ( TA) merupakan suatu aktivitas yang
digunakan untuk menggambarkan matinya peralatan atau pabrik
yang dijadwalkan dengan baik sebelumnya. Memiliki sumberdaya
khusus yang ditugaskan diluar tingkatan sumber daya operasi
harian yang normal. Termasuk didalamnya inspeksi untuk
maintenance, inspeksi yang disyaratkan oleh badan regulasi,
maintenance peralatan yang mengharuskan peralatan harus
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shutdown, Large capital project yang mengharuskan pabrik harus
shutdown, pembersihan, penggantian katalis, dil.[2]

TA termasuk proses kerja yang kompleks serta memiliki
interaksi dengan hampir seluruh proses kerja yang ada.
Pelaksanaannya menyebabkan kehilangan produk dalam jumlah
yang besar. Sehingga optimalisasi TA disertai dengan peningkatan
kehandalan peralatan serta perpanjangan interval waktu antar TA
akan berdampak besar bagi peningkatan keuntungan perusahaan.
Time Frame pelaksanaan TA dan langkah-langkah TA ditunjukan
pada gambar 1.2 dan gambar 2.1 serta dijelaskan pada table 2.1

3. Melaksanakan

TA —

1. Menyusun
daftar TA yang [
bemilai tambah

QL—

4. Mengevaluasi & melakukan
perbaikan

penyempumaan/perbaikan-

Gambar 2.1 Langkah-langkah pelaksanaan TA[1]
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2.2 Lean Manufacturing Concept

Lean manufacturing merupakan konsep dari Toyota
Production System dengan tujuan untuk meningkatkan nilai
tambah kerja dengan menghilangkan waste dan mengurangi
pekerjaan yang tidak perlu, biaya yang lebih rendah, kualitas yang
lebih tinggi dan lead time yang lebih pendek.[8]

Lean manufacturing juga dapat didefinisikan sebagai suatu
pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengidentifikasi dan
menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitasaktivitas yang
tidak bernilai tambah (non-value-adding activities) melalui
peningkatan terus menerus secara radikal (radical continuous
improvement) dengan cara mengalirkan produk (material, work in
process, output) dan informasi menggunakan sistem tarik (pull
system) dari pelanggan internal dan eksternal untuk mengejar
keunggulan dan kesempurnaan dalam industri manufaktur.

2.2.1 Value Added Concept
Pendefinisian nilai produk dilakukan dengan mengacu
kepada pandangan dan pendapat pelanggan (Voice of Customer)
melalui  kerangka QCDS dan PME  (Productivity,
Motivation dan Environment). Pendefinisian nilai produk dimulai
dengan membuat pemetaan aliran nilai (Value Stream Mapping).
Tujuannya adalah mengidentifikasi value yang ada pada seluruh
aliran proses, mulai dari pemasok hingga pelanggan. Hasil
identifikasi tersebut adalah pengetahuan mengenai titik-titik pada
proses yang tidak memberikan nilai tambah kepada pelanggan.
Suatu proses dikatakan bernilai jika memiliki syarat : [9]
1. Suatu kegiatan yang mengubah atau bentuk ( untuk pertama kali
) yang berupa bahan baku menjadi sesuatu yang bernilai tambah
atau informasi untuk memenuhi kebutuhan pelanggan .
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2. Aktivitas yang merangsang pelanggan untuk memiliki
keinginan untuk membeli.

2.2.2 Seven Waste Concept

Seven waste adalah jenis-jenis pemborosan yang terjadi di
dalam proses manufaktur ataupun jasa, yakni Transportasi,
Inventori, Gerakan, Menunggu, Proses yang berlebihan, Produksi
yang berlebihan, Barang rusak. Di dalam bahasa inggris, dikenal
dengan istilah TIMWOOD [8]

Tujuh pemborosan ini diperkenalkan oleh Taiichi Ono dari
Jepang vyang bekerja untuk Toyota dan diperkenalkan dalam
sistim produksi yang dikenal dengan Toyota production system
[8].

Adapun penjabaran dari Seven waste tersebut dideskripsikan
pada bagian berikut ini :

1. Waste transportasi
waste ini terdiri dari pemindahan atau pengangkutan yang tidak
diperlukan.
2. Waste kelebihan persediaan
waste ini termasuk Inventory, stok yang berlebihan.
3. Waste gerakan
waktu dan energi yang digunakan karena gerakan yang tidak
memberikan nilai tambah.
4. Waste menunggu
Waste ini termasuk antara lain aktivitas menunggui mesin
otomatis.
5. Waste kelebihan produksi
Menghasilkan produk melebihi permintaan.
6. Waste proses berlebih
Segala penambahan proses yang tidak diperlukan bagi produk.
7. Waste defect atau produk cacat
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Termasuk rework, kerja ulang tidak ada nilai tambahnya.

2.3 Lean Maintenance
Lean maintenance merupakan sebuah proses atau

perjalanan dalam mencapai continuous improvement. Sistem ini
berfokus pada penambahan nilai dan mereduksi waste pada proses
perawatan sehingga maintenance lead time dapat berkurang.
Ditinjau dari lean maintenance, sumber-sumber waste biasanya
terdiri dari prosedur yang kurang tepat, perencanaan yang kurang
tepat, persediaan yang terlalu banyak dan tidak digunakan, seperti
pada komponen, material, dan peralatan, bahkan facilitas yang
tidak digunakan secara tepat, serta adanya pemborosan waktu,
transportasi, maupun tenaga kerja yang berlebih.

Lean maintenance adalah operasi perawatan proaktif
dengan melakukan aktivitas perawatan yang terencana dan
terjadwal dengan baik melalui Total Productive Maintenance
(TPM) dengan menggunakan strategi perawatan yang
dikembangkan dari aplikasi logika keputusan Reliability Centered
Maintenance (RCM). Konsep inti dari lean adalah mengurangi
tujuh bentuk waste. Konsep ini juga dapat diaplikasikan pada
aktivitas perawatan sebagaimana pada proses produksi.

Untuk menuju lean maintenance transformation, terdapat
enam tahapan yang harus dilalui. Yaitu sebagai berikut :

1. Lean assesment

Merupakan fase awal di mana dilakukan evaluasi awal
terhadap kesiapan dan kondisi awal perusahaan.

2. Lean preparation

Fase kedua dimana edukasi dan pelatihan mengenai

konsep lean maintenance disosialisasikan kepada seluruh

karyawan.

3. Lean pilot
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Pada fase ini dilakukan pemilihan terhadap pilot project
dalam penerapan lean maintenance.

4. Lean mobilization

Fase keempat ini menuntut partisipasi dari seluruh
departemen yang mendukung kelancaran proses
maintenance.

5. Lean expansion

Fase kelima adalah fase dimana fokus lean dibawa ke
pihak luar yang merupakan supply chain perusahaan
sehingga proses maintenance dapat berjalan lebih lancar
6. Lean sustainment

Fase terakhir lean maintenance ini merupakan fase di
mana lean sudah menjadi budaya sehingga aktivitas yang
dilakukan adalah evaluasi terus menerus untuk mencapai
continuous improvement.

2.4 Root Cause Analysis (RCA)

Root Cause Analysis (RCA) merupakan pendekatan terstruktur
untuk mengidentifikasi faktor-faktor berpengaruh pada satu atau
lebih kejadian-kejadian yang lalu agar dapat digunakan untuk
meningkatkan kinerja. [8].

Root Cause Analysis (RCA) adalah tool yang populer digunakan
oleh perusahaan yang menjalankan Lean Six Sigma. RCA adalah
salah satu alat (tool) yang digunakan dalam inisiatif problem
solving; untuk membantu tim menemukan akar penyebab (root
cause) dari masalah yang kini sedang dihadapi.

2.4.1 Langkah-langkah Melakukan Root Cause Analysis
Root Cause Analysis adalah tool Lean yang cukup mudah
dilakukan. Untuk membantu tim menemukan jawaban mengapa
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masalah yang spesifik bisa timbul dalam proses anda, RCA dapat
dijalankan dalam 5 langkah berikut:
Langkah 1 — Definisikan Masalah

1. Masalah apa yang sedang terjadi pada saat ini.

2. Jelasklan simptom yang spesifik, yang menandakan
adanya masalah tersebut.
Langkah 2 — Kumpulkan Data

1. Apakah anda memiliki bukti yang menyatakan bahwa
masalah memang benar ada.

2. Sudah berapa lama masalah tersebut ada.

3. Impact apa yang dirasakan dengan adanya masalah
tersebut.

Dalam tahap ini, harus dilakukan analisa mendalam

sebelum anda melangkah untuk melihat faktor-faktor yang
berperan dalam timbulnya masalah. Untuk membuat Root Cause
Analysis yang anda jalankan efektif, kumpulkanlah perwakilan-
perwakilan dari setiap departemen yang terlibat (mulai dari staf
ahli hingga staf garda depan), yang memahami situasinya. Orang-
orang yang memang familiar dengan masalah tersebutlah yang
mampu membantu anda mendapat pemahaman akan situasi saat
ini.

Untuk mempermudah, pada tahap ini anda bisa
menggunakan metode CATWOE. Tool ini akan memberikan
kemampuan untuk melihat sebuah situasi dari berbagai perspektif:
yaitu Customer (pelanggan), Actor (karyawan yang terlibat),
Transformation Process (proses yang mengalami masalah),
World View (gambaran besar, dan area mana yang mengalami
impact paling besar), Owner (process owner), dan Environmental
Constraint (hambatan dan keterbatasan yang akan mempengaruhi
keberhasilan solusi yang akan dijalankan).

Langkah 3 — Identifikasi Penyebab yang Mungkin
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1. Jabarkan urutan kejadian yang mengarah kepada
masalah.

2. Pada kondisi seperti apa masalah tersebut terjadi.

3. Adakah masalah-masalah lain yang muncul
seiring/mengikuti kemunculan masalah utama.

Dalam tahap ini, lakukan identifikasi sebanyak mungkin
penyebab masalah yang bisa anda dan tim pikirkan. Dalam banyak
kasus, orang akan mengidentifikasi satu atau dua faktor kausal, lalu
berhenti. Padahal satu atau dua itu belum cukup untuk menemukan
akar masalah yang sebenarnya. RCA dilakukan bukan hanya untuk
menghilangkan satu dua masalah di permukaan. RCA akan
membantu menggali lebih dalam dan menghilangkan akar dari
keseluruhan masalah. Selain itu simak beberapa tips untuk
melakukan RCA berikut ini.

Gunakan beberapa tool berikut untuk membantu
menemukan faktor-faktor kausal dari masalah:

1. Analisa “5-Whys” — Tanyakan “mengapa?” berulang

kali hingga anda menemukan jawaban paling dasar.

2. Drill Down — Bagilah masalah hingga menjadi bagian-
bagian kecil yang lebih detail untuk memahami
gambaran besarnya.

3. Apresiasi — Jabarkan fakta-fakta yang ada dan
tanyakan “Lalu kenapa jika hal ini terjadi/tidak
terjadi?” untuk menemukan konsekuensi yang paling
mungkin dari fakta-fakta tersebut.

4. Diagram sebab-akibat — Cause and Effect Diagram
(Fishbone Diagram), berupa bagan yang menerangkan
semua faktor penyebab yang mungkin untuk melihat
dimana masalah pertama kali muncul.

Langkah 4 — Identifikasi Akar Masalah (Root Causes)

1. Mengapa faktor kausal tersebut ada?

2. Alasan apa vyang benar-benar menjadi dasar
kemunculan masalah?


http://shiftindonesia.com/3-langkah-mengidentifikasi-akar-masalah-dengan-root-cause-analysis/
http://shiftindonesia.com/3-langkah-mengidentifikasi-akar-masalah-dengan-root-cause-analysis/
http://shiftindonesia.com/why-why-analysis-menemukan-akar-dari-suatu-masalah/
http://shiftindonesia.com/lean-six-sigma-tool-fishbone-diagram/
http://shiftindonesia.com/lean-six-sigma-tool-fishbone-diagram/
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Gunakan tool yang sama dengan yang digunakan dalam
langkah 3 untuk mencari akar dari setiap faktor. Tools tersebut
dirancang untuk mendorong anda dan tim menggali lebih dalam di
setiap level penyebab dan efeknya.

Langkah 5 — Ajukan dan Implementasikan Solusi

1. Apa yang bisa dilakukan untuk mencegah masalah
muncul kembali?

2. Bagaimana solusi yang telah dirumuskan dapat
dijalankan?

3. Siapa yang akan bertanggungjawab  dalam
implementasi solusi?

4. Adakah resiko yang harus ditanggung ketika solusi
diimplementasikan?

Analisa proses identifikasi cause-effect anda dan yemukan

kebutuhan akan perubahan dalam sistem yang lain. Hal lain yang
juga sangat penting, lakukan prediksi dari efek yang akan terjadi
dengan penerapan solusi. Dengan cara ini, anda dapat
menghindari/menghilangkan masalah sebelum mereka muncul ke
permukaan. Salah satu cara untuk melakukannya adalah dengan
menggunakan tool FMEA (Failure Mode and Effects Analysis).
Tool ini dibuat untuk menganalisa resiko untuk mengidentifikasi
titik-titik potensial dimana kesalahan bisa terjadi. FMEA juga
merupakan alat yang baik untuk diterapkan di seluruh organisasi
karena makin banyak sistem yang diawali dengan FMEA, semakin
sedikit masalah yang akan terjadi yang membutuhkan RCA di
masa depan.

2.4.2 Jenis-Jenis Root Cause Analysis

Terdapat berbagai metode evaluasi terstruktur untuk
mengidentifikasi akar penyebab (root cause) suatu kejadiaan yang
tidak diharapkan (undesired outcome). Ada lima metode yang
populer untuk mengidentifikasi akar penyebab (root cause) suatu


http://shiftindonesia.com/10-langkah-lakukan-fmea/
http://shiftindonesia.com/10-langkah-lakukan-fmea/
http://shiftindonesia.com/10-langkah-lakukan-fmea/
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kejadiaan yang tidak diharapkan (undesired outcome) dari yang
sederhana sampai dengan kompleks yaitu :
1. Is/Is not comparative analysis,
5 Why methods,
Fishbone diagram,
Cause and effect matrix,
Root Cause Tree.

agkrwn

2.5 Maintenance Scorecard

Untuk melakukan sebuah penilaian terhadap sebuah proses
maka diperlukan alat untuk mengukur secara objektif yang mampu
menilai suatu proses dan hubungannya dengan entitas lain yang
berhubungan dengan aktivitas tersebut. Begitupun dalam aktivitas
pemeliharaan dalam suatu sistem, Diperlukan adanya sebuah alat
untuk menilai kelancaran aktivitas pemeliharaan sehingga dapat
terukur dengan objektif. Manajemen mengetahui kondisi aktual
sistem.

Maintenance Scorecard (MSC) diperkenalkan sebagai
sebuah pendekatan yang komprehensif untuk membangun dan
mengimplementasikan strategi dalam area manajemen asset. MSC
merupakan salah satu aplikasi dari Balance scorecard yaitu sebuah
metode pengukuran Kkinerja perusahaan dengan melibatkan
beberapa perspektif, yaitu perspektif finansial, perspektif internal,
perspektif pembelajaran dan pertumbuhan, serta perspektif dari sisi
customer.

Konsep balanced scorecard adalah dari dua kata yaitu
scorecard atau kartu skor atau raport dan juga balanced yang
berarti seimbang. Kartu skor digunakan untuk mencatat hasil
Kinerja seseorang dan dapat digunakan untuk merancangkan skor
yang akan diwujudkan oleh personil untuk waktu kedepan. Selain
itu dapat diartikan sebagai rencana kerja personil di masa depan
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yang dituliskan pada kartu skor. Melalui kartu skor ini, rencana
personil yang akan diwujudkan untuk masa depan kemudian
dibandingkan dengan kartu skor hasil kinerja sesungguhnya dari
personil yang bersangkutan. Hasil evaluasi perbandingannya nanti
digunakan untuk mengukur kinerja personil. Kemudian maksud
dari berimbang disini adalah kinerja personil diukur secara
berimbang dari sisi finansial dan non finansial, jangka pendek dan
jangka panjang, serta internal maupun eksternal.

MSC memberikan informasi kepada pekerja tentang faktor
yang mendorong keberhasilan saat ini dan yang akan datang.
Sebagai sebuah metodologi yang berdasarkan pengukuran Kinerja,
MSC dibangun dalam penggunaan indikator manajemen yang
dikenal sebagai Key Performance Indicator (KPI) untuk menuju ke
pengembangan dan implementasi strategi. Maintenance scorecard
merupakan suatu tool yang didisain untuk membantu praktisi
maintenance, owners dan manager untuk membuat dan
mengimplementasikan strategi dalam pengelolaan asset-asset
perusahaan. MSC juga digunakan untuk mengukur performa dalam
asset manajemen tentang apa yang dilakukan, bagaimana kinerja
selama ini dan bagaimana setiap tindakan yang dilakukan sesuai
dengan tujuan perusahaan [4]

Maintenance Scorecard (MSC) diaplikasikan melalui
suatu hirarki tujuan atau pendekatan yang terstruktur, yang
terdiri dari tiga level fundamental yaitu corporate,strategic dan
functional level.

2.6 Key Performance Indicator (KPI)
Key Performance Indicator (KPI) merupakan serangkaian

langkah-langkah yang berfokus pada aspek-aspek kinerja
organisasi yang paling penting untuk saat inidan kesuksesan masa
depan organisasi[5]. KPI dapat diartikan sebagai ukuran atau
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indikator yang akan memberikan informasi sejauh mana kita telah

berhasil mewujudkan sasaran strategis yang telah kita tetapkan.

Dalam menyusun KPI kita harus sebaiknya menetapkan indikator

kinerja yang jelas, spesifik dan terukur (measurable).

KPI juga sebaiknya harus dinyatakan secara eksplisit dan
rinci sehingga menjadi jelas apa yang diukur. Pada sisi lain, biaya
untuk mengidentifikasi dan memonitor KPI sebaiknya tidak
melebihi nilai yang akan diketahui dari pengukuran tersebut.
Hindari pengukuran yang berlebihan yang tidak banyak memberi
nilai tambah.

Pengelolaan kinerja pegawai melalui sistem KPI memberikan
sejumlah manfaat positif bagi perusahaan, diantaranya adalah :

a. Melalui metode KPI maka kinerja setiap pegawai dapat
dievaluasi secara lebih obyektif dan terukur, sehingga dapat
mengurangi unsur subyektivitas yang sering terjadi dalam
proses penilaian Kinerja pegawai.

b. Melalui penentuan KPI secara tepat, setiap pegawai juga
menjadi lebih paham mengenai hasil kerja yang diharapkan
darinya. Hal ini akan mendorong pegawai bekerja lebih
optimal untuk mencapai target kinerja yang telah ditetapkan.

c. Melalui penetapan KPI yang obyektif dan terukur, maka
proses pembinaan kinerja pegawai dapat dilakukan secara
lebih transparan dan sistematis.

d. Hasil skor KPI yang obyektif dan terukur juga dapat dijadikan
dasar untuk pemberian reward dan punishment pegawai.
Dengan demikian, pegawai yang kinerjanya lebih bagus akan
mendapat reward, sebaliknya yang kerjanya kurang baik akan
mendapat punishment.

Dalam melakukan penyusunan KPI, maka diperlukan
pembagian indikator kinerja utama, dan perlu penyusunan
sistematis dan berimbang, dalam aplikasinya indikator Kinerja
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utama bisa disusun dengan metode SMART (Specific, Measurable,
Achievable, Reliable dan Time Bound).[6]
a. Specific

Penyusunan KPI harus bersifat khusus, detail dan terfokus.
Indikator-indikator ~ tersebut harus mencerminkan tujuan
perusahaan. Setelah menyusun KPI organisasi, disusun pula KPI-
KPI berikutnya yang diperuntukkan bagi bagian perusahan di
bawahnya sehingga terbentuk KPI masing-masing individu.
b. Measurable

Indikator kinerja utama harus bisa diukur dan bersifat objektif,
seperti menggunakan angka. Contohnya jumlah produksi, jumlah
komplain dan jumlak kecelakaan kerja. Selain itu, indikator yang
bisa diukur juga harus menunjukkan apakah tingkat keberhasilan
Kinerja sudah sangat bagus, bagus, kurang atau masih tidak bagus.
c. Achievable

Karena digunakan sebagai petunjuk pengukuran, maka KPI
haruslah realistis. Target-target yang disusun di dalamnya
seharusnya bisa dicapai oleh semua pihak yang terkait indikator
yang nilainya terlalu rendah bisa membuat KPI yang disusun justru
diremehkan sehingga tidak ada motivasi bagi setiap pelaksana
untuk mencapai sebuah target yang diharapkan. Sebaliknya,
apabila indikatornya terlalu tinggi, orang-orang Yyang
berkepentingan di dalamnya akan merasa pesimis karena sudah
merasa bahwa mustahil untuk melakukan pencapaian tersebut.
itulah mengapa KPI harus disusun secara realistis dan tentu bisa
dicapai yang tentunya dengan mempertimbangkan kondisi atau
situasi yang ada.
d. Reliable

KPI dibuat karena perannya sangat penting dalam sebuah
organisasi. Jadi, tentunya indikator-indikator tersebut dapat
diandalkan. Dengan adanya KPI, setiap orang yang bekerja dalam
organisasi tersebut bisa memperoleh gambaran, tujuan-tujuan apa
saja yang ingin dicapai oleh perusahaan dan apa saja yang harus
dilakukan untuk mencapai tujuan-tujuan tersebut.
e. Time Bound
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Menentukan target waktu juga merupakan hal yang penting
untuk diperhatikan saat menyusun KPI. Satuan waktu yang
digunakan bisa disesuaikan dengan target yang ingin dicapai, bisa
per jam, mingguan, bulan atau per tanggal. Contohnya target waktu
untuk pembuatan laporan keuangan yang ditentukan setiap tanggap
1 tiap bulannya.

2.7 Penelitian Sebelumnya
Turn Around Maintenance merupakan salah satu aktivitas

maintenance yang kompleks, dalam aktivitasnya dilakukan dalam
kondisi pabrik yang mati, sehingga tidak semua perusahaan
melakukan aktivitas tersebut karena dapat merugikan perusahaan.
PT. Petrokimia Gresik merupakan salah satu perusahaan yang
mengharuskan melakukan aktivitas maintenance, dikarenakan
peralatan yang terdapat dipabrik sangat kompleks dan tidak
memungkinkan jika hanya dilakukan maintenance tipe preventive
dan reactivesaja.

Dikarenakan tidak banyak perusahaan yang melakukan
aktivitas Turn Around, maka penelitian terkait Turn Around sendiri
tidak banyak ditemukan, hanya ditemukan di beberapa negara lain
seperti Malaysia, namun karena penelitian ini berfokus pada
pengukuran dan peningkatan aktivitas sistem pemeliharaan Turn
Around maka peneliti melakukan benchmarking terhadap metode
pendekatan penyelesaian yaitu memahami konsep maintenance
scorecard dan lean maintenance sebagai upaya penyelesaian
permasalahan Turn Around di PT. Petrokimia Gresik.

Pada penelitian yang dilakukan Winnie Septiani ( 2012) di
PT. Kereta Api Indonesia. Pada penelitian ini dilakukan
pengukuran Kinerja perawatan lokomotif berdasarkan model
pengukuran kinerja Maintenance Scorecard (MSc). Pengukuran
kinerja perawatan lokomotif dimulai dengan menentukan target



27

untuk setiap KPI, menentukan skala pengukuran, menentukan
bobot KPI. Penentuan target dilakukan dengan proses FGD. Proses
pembobotan  dilakukan dengan metode pairwise comparison
dengan bantuan software Expert Choice. Hasil pengukuran kinerja
perawatan lokomotif di Dipo Jatinegara diperoleh skor 2.8 yang
menunjukan kinerja perawatan lokomotif dipo jatinegara ini cukup
baik. Hasil Penilaian berturut — turut pada perspektifQuality
(37%), Cost Effectiveness (53%), Productivity (55%),
Environtment (56%), Safety (83%) dan Learning (84%).[10]
Penelitian lain yang memiliki topic sama dalam pengukuran
kinerja dengan menggunakan Maintenance Scorecard (MSc)
adalah penelitian yang dilakukan oleh Afrizal Taufikyaitu
mengenai  evaluasi  kinerja pemeliharaan PLTA dengan
menggunakan  pendekatan ~ Maintenance  Scorecardyang
diintegrasikan dengan Objective Matrix Key Performance
Indicators (KPI1) didefinisikan dari 6 perspektif: perspektif
produktivitas, perspektif efektifitas biaya, perspektif keselamatan
kerja, perspektif lingkungan, perspektifkualitas dan perspektif
pembelajaran. Prioritas ditentukan menggunakan Analytical
Hierarchy Process (AHP). Kinerja perawatan kemudian diukur
menggunakan OMAX sampai diperoleh tingkat Kkinerja pada
kondisi nyata. Hasil yang diperoleh kemudian digunakan untuk
merancang maintenance scorecard bagi PLTA Maninjau,
menghasilkan 20 KPI yang terdiri atas 9 KPI untuk perspektif
produktivitas, 4 KPI untuk perspektif kualitas, 2 KPI untuk
perspektif keselamatan kerja, 2 KPI untuk perspektif lingkungan
dan 3 KPI untuk perspektif pembelajaran. Terdapat 5 KPI untuk
level korporat, 8 KPI untuk level strategis dan 7 KPI untuk level
fungsional. Hasil penilaian menunjukkan bahwa Jumlah KWH
yang diproduksi, Faktor kapasitas dan Equivalent Outage Force
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Factor berada pada zona kuning. Hal ini berarti bahwa dibutuhkan
perhatian dan peningkatan untuk periode selanjutnya. [11]

Sedangkan untuk meningkatkan aktivitas pemeliharaan
dilakukan pendekatan lean maintenancedengan terlebih dahulu
melakukan identifikasi waste yang dihasilkan dari analisa proses
maintenance. Beberapa penelitian terkait lean maintenance sudah
banyak dilakukan, karena penerapan lean maintenance sendiri
sangat luas. Beberapa penelitian yang dipelajari untuk mendukung
penelitian perbaikan aktivitas Turn Around ini antara lain seperti
penelitian yang dilakukan oleh Rosida Anjani (2015) di PT
Semen Indonesia. Untuk dapat mengurangi lamanya proses
pengadaan barang di Departemen Pengadaan. Dalam penelitian
Penyebab lamanya evaluasi dapat diketahui  dengan
mengidentifikasi seluruh aliran yang terjadi pada saat evaluasi oleh
user yang dapat digambarkan dengan Big Picture Mapping, lalu
menggunakan Value Stream Analysis Tool (VALSAT) yang
kemudian dicari akar penyebab (root cause) terjadinya waste dan
dilakukan upaya perbaikan untuk meminimasinya. [12]

Penelitian lain yang memiliki topik mengenai lean
maintenanceialah Rosie Andarnisdan Moses L Singgih
(2011)yaitu pengukuran dan peningkatan sistem pemeliharaan di
PT. Maspion, dengan aktivitas pabrik yang non stop 24 jam dalam
sehari, maka perlu upaya perbaikan untuk meningkatkan efisiensi
dengan mengurangi waste yang ada. Metode penelitian yang
dilakukan adalah melakukan pemilihan komponen kritis, kemudian
dilakukan penelusuran waste menggunakan Value Stream
Maintenance Mapping ( VSMM) yang diintegrasikan dengan
analisa Root Cause Analysis. Dari penelitian didapatkan waste
yang paling dominan adalah waiting, motion, process, and defect.
Rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah pembuatan sistem
informasi maintenance dan perbaikan kinerja SDM. [13]
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Satu lagi penelitian yang dipelajari dalam mendukung
penelitian adalah penelitian yang dilakukan oleh Wahyu Adrianto
(2015) yaitu mengenai penerapan lean production process di
PT.GMF AEROASIA. Pendekatan yang dilakukan adalah
penerapan VSM, aplikasi seven waste, Fishbone diagram, dan
FMEA. Dimana didapatkan rekomendasi perbaikan untuk
meminimalkan waste diantaranya adalah Pengembangan system
sebagai alat bantu bussines process akan sangat membantu
perusahaan untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi
proses.[8]
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Halaman ini sengaja dikosongkan



BAB 111
METODOLOGI

Berikut ini akan dipaparkan tahapan dalam penelitian ini.
Adapun langkah-langkah yang dilakukan akan disajikan dalam
bentuk flowchart serta diuraikan sebagai berikut :

3.1 Flowchart penelitian

Survei Pendahuluan
Survel dan wawancara tethadap kondisl sistem
pameliharaan di PT. Patrokimia Gresik

I

Identifikazi Maszalah

1. Belum adanya evzluasi komprehensif terhadap pelaksanaan
aktivitas pemeliharaan Twn 4rownd di PT. Patroldmia Grasik
2. Belum adanya indikater dalam penilaian kimerja  akimifas
pemeliharzan dalam aktivitzs pemeltharaan Twen Around di PT.
Patrokimia Gresik
!

Rummuszan Mazalah

1. Bagammana evaluasi akdmvitas pemebheraan Tum Arownd Kompartemen pabrik I umt
Phonska 4.

2. Bagammana merancang sistem pengukaran aktivitas Pemeliharaan Tirn drownd dengan
pendekatan maintenance scorscard

3. Bapaimana melalnkan upaya penerapan feam maintenance trapsformation dalam aktivitas
Pemeliharaan Turn Arownd Komparternen Pabrik IT unit Phonska 4.

4. Bagammana Rekomendasi perbaikan aldrvitas TA di kompartemen pabrik IT umit Phonska 4.

+
+ !
Situdi Lapangan Studi Literatur ]
Zurvei dan wawancara terhadap kondisi 1. Konsep Lean Maintanance
maintenance di PT. Patrokimia Gresik 2. Konzep Mamtenance

Seorecard
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®

Pengumpulan Data
- Data gambaran urmum permzahazn
- BEAP Produk= Pabnk 1T
- Prosadur Pemsebharazn
- Prosadur Teom Around
- Masterplan Twn dround
- Enezoner Penzuburan Aktrvitas Mamtsnance
- Wawancara dengan Eepala Bagian
Pamaliharaan

Pengzolahan Data

Evaluan umrn pelakeanazn Aldratas TA di Pabrik I Uit Phonska 4

; .
Analiza Lean Matntenance Analiza Marmtenance Scorecard
1. Lean dssesment I Pevenpien Objeltif dan Ky
2. Identifikasi Biz Picre Mapning Performmwe Ioimor masing
b, Identifikcesi vrasta masing perspektif
2. Lear Fist 1 Pembobotm Kzy Perfhrmmce
1. Analiza pemyebal waste ; Tnaienor
Fekomendasi Perguranzm waste Perdokumentasian  Mizintsnance
b Seorecard
Strategi Implemetan
Bekomendae perbatkan abtrvrtas TA di Pabnk [T Umt Phonska 4
!
h{!‘:lmtam Lean Maintenance Implementas Maintenance Scorecard
1. Prevaraion

2. Lean ModilEation
3. Lean Sustrimment
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Gambar 3.1 Diagram alir penelitian tugas akhir

3.2 Tahapan Penelitian

3.21

3.2.2

Survei Pendahuluan

Dalam proses menyelesaikan tugas akhir ini
dilakukan survey pendahuluan dalam rangka mengetaui
permasahan sistem pemeliharaan yang terjadi di PT.
Petrokimia Gresik. Dalam aktivitas survei ini didapatkan
fokus penelitian di Kompartemen Pabrik Il unit Phonska 4
dengan permasalahan yang paling dominan dibandingkan
unit yang lain.

Identifikasi dan perumusan Masalah

Proses identifikasi permasalahan diawali dari
ruang lingkup yang lebih luas yaitu dari aktivitas
Pemeliharaan, lalu kemudian dianalisa setiap system
pemeliharaan dan kemudian dipilih aktivitas Turn Around
(TA). Dari proses identifikasi yang dilakukan didapatkan
analisa permasalahan dalam aktivitas TA di Kompartemen
Pabrik Il unit Phonska 4 yaitu belum adanya evaluasi
Komprehensif terhadap pelaksanaan aktivitas
pemeliharaan Turn Around di PT. Petrokimia Gresik serta
belum adanya indikator dalam penilaian kinerja aktivitas
pemeliharaan yang komprehensif dalam aktivitas
pemeliharaan Turn Around di PT. Petrokimia Gresik,
sehingga dirumuskan permasalahan dalam penelitian tugas
akhir ini menjadi empat bagian yaitu :
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@

3.2.3

3.24

3.25

Bagaimana Evaluasi aktivitas Pemeliharaan Turn
Around Kompartemen Pabrik 11 unit Phonska 4

Bagaimana merancang sistem pengukuran aktivitas
Pemeliharaan  Turn  Around dengan pendekatan
maintenance scorecard.

Bagaimana melakukan upaya penerapan lean maintenance
transformation dalam aktivitas Pemeliharaan Turn
Around Kompartemen Pabrik Il unit Phonska 4.

Bagaimana Rekomendasi perbaikan aktivitas TA
di kompartemen pabrik Il unit Phonska 4

Studi Lapangan

Tujuannya adalah untuk mengumpulkan data data
yang dibutuhkan untuk penyusunan tugas akhir ini. Data
yang dicari adalah data mengenai RKAP Produksi Pabrik
Il,aktivitas TA dari tahun 2013-2015, pedoman kerja TA
dan pedoman kerja sistem semeliharaan serta data
pendukung aktivitas perawatan yang didapatkan melalui
proses wawancara.

Studi Literatur

Studi literatur merupakan proses ulasan terhadap
buku dan jurnal yang mendukung dalam memberikan
informasi tentang sistem maintenance terutama mengenai
Lean maintenance dan Maintenance Scorecard serta hasil
penelitian mengenai Turn Around dan aktivitas
maintenance yang telah dilakukan oleh peneliti terdahulu
serta korelasinya dengan aktivitas TA Kompartemen
Pabrik 11 unit Phonska 4.

Pengumpulan Data

Untuk menyelesaikan permasalahan yang telah
dirumuskan, maka dilakukan tahapan pengumpulan data
data yang mendukung dalam  menyelesaikan
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3.2.7

3.2.8
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permasalahan. Data-data yang dikumpulkan untuk
menyelesaikan permasalahan yaitu :

Data gambaran umum perusahaan

RKAP Produksi Pabrik 11

Prosedur Pemeliharaan

Prosedur Turn Around

Masterplan Turn Around

Kuesioner Pengukuran Aktivitas Maintenance
Wawancara dengan Kepala Bagian Pemeliharaan

Evaluasi sistem pemeliharan Turn Around pabrik 11
unit Phonska 4

Untuk melakukan perbaikan sistem pemeliharaan
maka dilakukan evaluasi terhadap aktivitas pemeliharaan
di pabrik Il unit phonska 4, dimana dilakukan analisa
terhadap tahun 2013 dan 2014.

Melakukan Evaluasi sistem pemeliharaan dengan
pendekatan Lean Maintenance

Untuk melakukan upaya perbaikan maka terlebih
dahulu perlu dilakukan identifikasi waste yang selama ini
terjadi pada aktivitas TA di pabrik Il dengan menggunakan
pendekatan lean maintenance, dengan menerapkan
metode Seven waste.

Merancang Maintenance Scorecard aktivitas Turn
Around pabrik Il unit Ph 4

Untuk melakukan sebuah pengukuran, maka diperlukan
metodologi  untuk  mengukur  Kinerja  aktivitas.
Maintenance Scorecard dibangun dalam penggunaan
indicator manajemen yang dikemudian dikenal sebagai
Key Performance Indikator(KPI) untuk menuju ke
pengembangan dan implementasi strategi. Aktivitas TA
Pabrik Il unit phonska 4 dalam perjalanannya selama ini
masih belum memiliki indeks pengukuran yang jelas
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3.2.9

sehingga diperlukan sebuah tool untuk mengetahui
ketercapaian aktivitas TA di Pabrik Il PT. Petrokimia
Gresik unit phonska 4.

Memberikan rekomendasi dan strategi
implementasi metode pendekatan Lean maintenance
dan Maintenance Scorecard terhadap aktivitas TA
Pabrik Il berdasarkan masterplan TA 2015-2025

Dari hasil evaluasi aktivitas TA dengan baik dari
pendekatan maintenance scorecard, lean maintenance
maupun brainstorming dan analisa data history maka
dilakukan rekomendasi perbaikan untuk mendukung
masterplan TA 2015-2025.
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BAB IV
PENGOLAHAN DAN INTERPRETASI DATA

4.1 Gambaran Umum Perusahaan
4.1.1  Visi Misi dan Strategi PT. Petrokimia Gresik

PT. Petrokimia Gresik adalah salah satu anak perusahaan
PT. Pupuk Indonesia Holding Company (PIHC) yang merupakan
Badan Usaha Milik Negara (BUMN) yang dahulu dikenal dengan
nama PT. Pupuk Sriwidjaja (Persero) atau PUSRI (Persero) yang
bergerak di bidang produksi pupuk, non-pupuk, bahan-bahan kimia
dan jasa lainnya seperti jasa konstruksi dan engineering.

Dalam menjalankan aktivitas perusahaan, PT. Petrokimia
Gresik sebagai produsen pupuk terlengkap di Indonesia perlu
memiliki rencana jangka panjang dan arah memandang bagi
seluruh elemen di internal PT. Petrokimia Gresik, yang mana
tercantum dalam Visi, Misi dan Strategi Perusahaan sebagai
berikut :
Visi
Menjadi produsen pupuk dan produk kimia lainnya yang berdaya
saing tinggi dan produknya paling diminati konsumen.
Misi

1. Mendukung penyediaan pupuk nasional untuk tercapainya
program swasembada pangan.

2. Meningkatkan hasil usaha untuk menunjang kalancaran
kegiatan  operasional dan pengembangan usaha
perusahaan.

3. Mengembangkan potensi usaha untuk memenuhi industri
kimia nasional dan berperan aktif dalam community
development.

4.1.2  Aktivitas Pemeliharaan PT. Petrokimia Gresik
Sistem manufaktur produksi PT. Petrokimia Gresik dapat
dilihat pada gambar 1.1, salah satu hal terpenting dalam aktivitas
perusahaan adalah sistem pemeliharaan, dengan tujuan utama
melakukan aktivitas pemeliharaan/perbaikan peralatan
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pabrik/equipment dan atau peralatan/sarana penunjang lainnya
yang dimiliki oleh PT. Petrokimia Gresik dan jasa lain.

Aktivitas maintenance yang terdapat di PT. Petrokimia
Gresik, terdiri dari beberapa jenis. Dimana, setiap aktivitas
disesuaikan dengan kebutuhan pabrik dan karakter kerusakan di
lapangan. Jenis-jenis aktivitas tersebut seperti yang tercantum
dalam tabel 4.1 dan Flow Chart Plant Maintenance ditunjukan pada

gambar 4.1
Tabel 4.1 Aktivitas Maintenance PT. Petrokimia Gresik

1. | Preventive Kegiatan  pemeliharaan  pada
Maintenance equipment  untuk  mencegah
(PM) kerusakan yang lebih parah agar

kelangsungan operasional dan
kehandalan  equipment  dapat
terjaga secara berkesinambungan,
efektif, efisien, aman dan
mengutamakan keselamatan &
kesehatan kerja serta lingkungan.

2. | Break Down Kegiatan  pemeliharaan  yang
Maintenance dilakukan setelah terjadi
(BDM) kerusakan pada equipment.

3. | Time Base Kegiatan pemeliharaan berbasis
Maintenance interval waktu tertentu baik
(TBM) interval services ataupun interval

penggantian

4. | Condition kegiatan merawat/memelihara
Base yang dilakukan sebagai tindak
Maintenance lanjut  terjadinya  penurunan
(CBM) performance  peralatan  yang

diindikasikan oleh  perubahan
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parameter2 yang dipantau dengan
teknik-teknik monitoring tertentu.

5. | Perta/ TA . | Perbaikan tahunan / Turn Around ;
pekerjaan  perbaikan  dengan
mematikan sebagian pabrik atau
seluruhnya.

Gambar 4.1 Flow Chart Plant Maintenance PT. Petrokimia
Gresik
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Sesuai dengan latar belakang permasalahan dan fokus
pembahasan penelitian tugas akhir ini, maka dipilih salah satu
aktivitas maintenance di PT. Petrokimia Gresik, yaitu aktivitas
Turn Around, dimana proses kerja digambarkan pada gambar 1.2
dan 2.1

Turn Around yang memiliki definisi sebagai suatu aktivitas
yang digunakan untuk menggambarkan matinya peralatan atau
pabrik yang dijadwalkan dengan baik sebelumnya dan memiliki
sumberdaya khusus yang ditugaskan diluar tingkatan sumber daya
operasi harian yang normal. Aktivitas pelaksanaan Turn Around
secara rinci bisa dideskripsikan dibawah ini dan flowchart
pelaksanaan bisa dilihat pada lampiran.

1. Manajemen TA/Shutdown mengumpulkan data/informasi
Turn Around / Shutdown untuk menentukan struktur
organisasi TA (termasuk komite pengarah dan tim TA), ruang
lingkup TA/shutdown, tanggal pelaksanaan TA/shutdown,
freeze date TA/shutdown, sasaran TA, daftar item
TA/shutdown, strategi kontraktor, rencana K3LH, estimasi
biaya, master plan TA dan Risk based Analysis.

2. Manajemen Pemeliharaan membuat project structure yang
meliputi project definition dan WBS element.

3.  Manajemen TA/Shutdown melakukan identifikasi dan
mendaftarkan item TA dalam Work Request/Notifikasi.

4. Gatekeeper mengkaji  kelengkapan Work  Request,
menentukan apakah diperlukan proses TA/shutdown, serta
menentukan kebutuhan proses TA/shutdown.

5. Gatekeeper mengkaji  kelengkapan Work  Request,
menentukan apakah diperlukan proses TA/shutdown, serta
menentukan kebutuhan proses TA/shutdown.

6. Manajemen  TA/shutdown  mengajukan  persetujuan
pelaksanaan TA ke komite pengarah TA/Operasi terkait.

7. Komite pengarah TA / Operasi terkait mengkaji jadual
pelaksanaan Turn Around / shutdown yang telah didaftarkan
ke dalam ERP.

8. Manajemen TA membuat 3 kelompok Work Order:



10.

11.

12.

13.

14.
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a. PRATA

b. TA
c. Post TA
Manajemen TA menghubungkan maintenance order pra TA,
TA, dan post TA ke WBS.

Bagian Candal Pemeliharaan mengkaji dan menentukan
scheduling pekerjaan, kebutuhan material, langkah perbaikan
peralatan (Operation), tenaga kerja eksekutor, serta apakah
pekerjaan pemeliharaan dilakukan secara internal atau
eksternal (Jasa Pihak Ke-IlI).

Jika perencanaan sudah selesai dilaksanakan, Bagian Candal
Pemeliharaan merubah status Maintenance Order menjadi
Planning Complete (PCOM)

Bagian Candal Pemeliharaan menghubungkan Maintenance
Order dengan WBS Project TA.

Maintenance Order di release oleh Manager Pemeliharaan.
Proses release terhadap maintenance order dapat dilakukan
secara individual (per satu maintenance order) atau secara
kolektif (beberapa maintenance order).

Bagian Candal Pemeliharaan mendistribusikan work order
kepada unit kerja terkait untuk melaksanakan pekerjaan
pemeliharaan sesuai dengan rencana kerja.

15. Unit kerja terkait mengkaji ulang paket kerja dan ruang
lingkupnya untuk memastikan kelengkapannya dilihat dari
material, alat kerja, prosedur, safety, persiapan prosesnya,
dan lain-lain.

16. Unit kerja terkait melakukan verifikasi bahwa material /
spare part dari gudang sudah siap di lapangan.

17. Maintenance executor di tiap unit kerja terkait melakukan
pekerjaan fisik yang diminta sesuai dengan yang
ditetapkan pada lingkup kerja dan mengumpulkan data
untuk dimasukkan ke dalam histori pemeliharaan. Jika
akar penyebab kerusakan tidak diketahui, maka dilakukan
permintaan analisa akar penyebab masalah (Root Cause
Analysis / RCA).
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

Setelah suatu pekerjaan/aktifitas di maintenance order
selesai dikerjakan, maka proses completion confirmation
harus dilakukan. Completion confirmation adalah proses
untuk mengkonfirmasi hasil pelaksanaan maintenance
order. Konfirmasi maintenance order dilakukan terhadap
setiap operasi yang terdapat pada suatu maintenance order
Departemen Operasi terkait memeriksa apakah masalah
peralatan sudah diperbaiki

Departemen Operasi terkait memberikan persetujuan
(Handover) setelah hasil pekerjaan pemeliharaan selesai
dilakukan oleh teknisi

Masalah peralatan sudah diperbaiki dan Operasi terkait
mengambil alih untuk mengembalikan peralatan-peralatan
yang tadinya di non aktifkan menjadi berfungsi kembali.
Departemen Operasi terkait melakukan startup pabrik
sesuai dengan prosedur PK-OP-Su

Jika suatu maintenance order sudah selesai dikerjakan,
maka secara sistem maintenance order tersebut harus
ditutup (Technical Complete - TECO)

Manajemen TA mencetak laporan-laporan terkait proses
Turn Around, seperti: laporan biaya TA, sasaran TA,
closed WO (pra TA, TA post TA), evaluasi kinerjatim TA,
evaluasi sasaran (produk dan energi

Manajemen TA melakukan evaluasi dan memberikan
rekomendasi jadwal TA berikutnya, misalnya: perubahan
lingkup TA. Kemudian menyusun laporan final TA (close
out) yang meliputi evaluasi biaya, rekomendasi untuk
improvement, proses pembelajaran, action list, KPI. Hasil
evaluasi akan menjadi masukan Analisa Kinerja
Pemeliharaan Improvement.
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4.1.3 Sistem Pengukuran Aktivitas Pemeliharaan Turn
Around saat ini
Berdasarkan strategi perusahaan PT. Petrokimia Gresik
sebagaimana tercantum dalam dokumen kerja Proses Turn
Around, key measurement yang biasa disebut Performance
indicator dalam mengukur sistem pemeliharaan Turn Around
yaitu terdiri :
Potential critical key measurement
¢ Banyaknya kerugian kesempatan produksi akibat TA;
¢ Biaya aktual dibandingkan dengan biaya estimasi;
e Banyaknya task yang ditambahkan setelah “freeze
date”;
e Keselamatan. Zero accidents.
Key measurement tambahan yang lain
e Perbandingan biaya langsung dan tak langsung;
o Durasi aktual TA dibandingkan dengan rencana durasi
TA;
e Banyaknya perubahan freeze date;
e Jam kerja aktual dibandingkan jam kerja menurut
jadwal yang direncanakan, dimonitor tiap hari;
e Tambahan jam kerja yang dimonitor tiap hari;
e Dalam realisasi  aktivitas pelaksanaan TA
seringkali tidak
Memerhatikan Performance indikator karena tidak ada
pengukuran yang pasti dan terdokumentasikan dan hanya
mengandalkan laporan tahunan TA, sehingga penilaian dan
evaluasi seringkali terjadi kemiripan tanpa ada perbaikan atas
evaluasi yang terjadi, dan keberjalanan saat ini hanya dinilai dari
rasio biaya perencanaan dan realisasi, serta rasio perbandingan
durasi aktual dan perencanaan.

4.1.4  Maintenance Strategic Planning

Sesuai dengan visi perusahaan PT. Petrokimia Gresik, yaitu
menjadi produsen pupuk dan produk kimia lainnya yang berdaya
saing tinggi dan produknya paling diminati konsumen. Maka
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dengan segala aktivitas produksi didalamnya diperlukan strategi
perencanaan yang handal dalam menjalankan aktivitas
pemeliharaan.

Berdasarkan panduan proses kerja Pemeliharaan, tujuan
utama proses pemeliharaan adalah mengoptimalkan biaya dan hasil
kerja pemeliharaan di pabrik dan meliputi optimasi dari
persetujuan “work order”, perencanaan, penjadwalan, pekerjaan
yang telah dilakukan dan analisa dari Unit Kerja Pemeliharaan.

Sasaran setiap permintaan work order pemeliharaan harus
benar-benar memiliki nilai tambah yang bermanfaat bagi
pencapaian target sesuai dengan MPC (Maximum Proven
Capacity) dan meningkatkan kehandalan peralatan pabrik.

Dengan sistem manufaktur produksi untuk pemeliharaan aset
ditunjukan pada gambar 4.4 terdapat Pemeliharaan aset yang terdiri
dari 4 aktivitas perencanaan besar. Maka diperlukan strategi untuk
mencapai  keberhasilan  pada  masing-masing  aktivitas
pemeliharaan.

Dalam mendukung strategi pemeliharan, pihak yang sangat
berpengaruh dalam aktivitas pemeliharaan adalah manajemen
pemeliharaan. Dan untuk mendukung pembuatan strategi
pemeliharaan yang baik, maka dilakukan upaya-upaya sebagai
berikut :

Mengumpulkan data perencanaan pemeliharaan peralatan

atau dalam SAP disebut dengan equipment yang terdiri dari:

- Data Maintenance

- Data Failure

- Master data equipment

- RKAP

Dan membuat program Predictive & Preventive

Maintenance (PPM) yang memuat informasi seperti:

- Strategi bisnis, rencana, dan jadwal Turn Around

- Histori pemeliharaan, dll

Implementasi strategi pemeliharaan dalam Proses Turn

Around disesuaikan dengan menyesuaikan performance indicator
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dalam proses TA, sehingga sasaran pelaksanaan TA menjadi
optimal.

4.2 Analisa Aktivitas Turn Around PT. Petrokimia Gresik

Kompartemen Pabrik Il Unit Phonska 4

Berdasarkan Rencana Kerja dan Anggaran Produksi (RKAP)
pada pabrik Il tahun 2015, target produksi sebesar 3.930.000 ton
baik dari pupuk maupun non pupuk. Dengan tingginya target
produksi, maka aktivitas pemeliharaan perlu diperhatikan terutama
di aktivitas TA guna mencegah terjadinya pengurangan profit
akibat aktivitas TA baik dikarenakan kesalahan perencanaan biaya,
maupun kesalahan perhitungan aspek teknis seperti data
kehandalan peralatan yang bisa menggangu aktivitas produksi.
Dengan demikian manajemen mencoba memberikan masterplan
TA untuk tahun 2015-2025 agar terjadwalkan dengan baik.
Terlihat dalam tabel 4.2.
Tabel 4. 2 Masterplan TA Pabrik Il tahun 2015-2025

Pada tabel 4.1 dapat dilihat masterplan pelaksanaan aktivitas
Turn Around untuk satu unit pabrik dilakukan selama dua tahun
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sekali. Untuk unit Phonska IV Kompartemen Pabrik 2 dapat dilihat
pada tabel dimana pelaksanaan akan dilakukan pada tahun 2016,
2018, 2020, 2022 dan 2024. Dengan dibantu standar operasional
proses yang dimiliki dalam sistem pabrik, serta dengan target
pencapaian sesuai dengan KPI aktivitas TA saat ini.

Untuk melaksanakan aktivitas TA, maka diperlukan sebuah
acuan pelaksanaan dari aktivitas TA sebelum-sebelumnya agar
dapat ditingkatkan. Beberapa data yang dianalisa untuk membantu
mendukung perbaikan pelaksanaan Turn Around unit Phonska IV
ini sendiri antara lain :

a. Total Equipment unit Phonska IV : 393
Equipment

b. Statistik Unscheduled Shutdown, yaitu data
kondisi pabrik dalam kondisi mati secara tidak
terjadwal.
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Tabel 4. 3 Statistik Unsheduled Shutdown Pabrik Il Unit Phonska

4

Dari statistik pada tabel 4.3 dapat dilihat bahwa
aktivitas unscheduled shutdown dari tahun ke tahun
sudah relatih baik, sehingga program scheduled
shutdown seperti  aktivitas Turn  Around perlu
diselaraskan.
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4.2.1 Analisa Ketercapaian Aktivitas TA sebelum tahun

2015

Unit pabrik Phonska IV merupakan salah satu unit
produksi  di Pabrik Il PT. Petrokimia Gresik yang dapat
memproduksi NPK Phonska formula 15-15-15, maupun NPK
Kebomas berbagai formula. Dengan kapasitas desain sebesar 1.525
ton perhari untuk NPK Phonska. Unit Phonska 4 merupakan hasil
modifikasi dari unit PF-11, sampai saat ini memiliki Kapasitas
maksimum 2200 ton/hari.

Untuk menjaga stabilitas operasi dan produksi, maka
aktivitas pemeliharaan dilakukan agar mendukung equipment tetap
stabil, baik dilakukan aktivitas pemeliharaan tidak rutin, maupun
rutin. Aktivitas pemeliharaan Turn Around pabrik 1l Phonska 4
telah dilakukan dari tahun 2013. Berikut analisa aktivitas
Pelaksanaan Turn Around pada tahun sebelum tahun 2015.

4.2.1.1 Analisa Proses Turn Around tahun 2013
Aktivitas pemeliharan Turn Around dilaksanakan

dengan mempertimbangkan adanya keperluan mendesak
untuk perbaikan dan pergantian pada equipment kritis, maka
direncanakan untuk dilakukan TA pada bulan Mei 2013.

Pelaksanaan TA Pabrik Il unit Phonska 1V tahun 2013,
direncanakan mulai tanggal 6 sampai 20 mei 2013, dan unit
beroperasi kembali pada tanggal 21 mei 2013. Untuk rincian
pelaksanaan aktivitas TA pada tahun 2013 ditunjukan pada
tabel 4.4
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Tabel 4.4 Aktivitas Pelaksanaan TA Unit Phonska 4 tahun

2013
10 Tahun Pelzksanzan TA 2013
Tujuan Perencanaan Realisasi Keterangan
dan Target
hieningkatkan kehandzlan riding Dilaksanakan
kehandalan | dryer 22 M362 perbaikan
hieningkatkan kehandzlan Dilaksanakan
granulator prescrubber 260311 perbaikan
heningkatkan efiziensi dan Dilaksanakan
kehandzlan furnace 22 B301 perbaikan
lencegsh pencemaran
lingkungan yang terjadi pads s3at
produksi serta mencegsh
kecelakaan kerja dam ganggusn Dilakuksn aktivitss
SHE kesehatan SHE
Schedule 15 Hari 21 Hari Terlampir
Bizya Rp4.248.255.811 Rp8.953.559.974 Terlampir

Secara umum pekerjaan TA berlangsung baik dengan tidak
adanya kecelakaan kerja yang terjadi selama aktivitas TA
berlangsung. Pelaksanaan TA direncanakan dari 6-20 Mei 2013
diperlukan penambahan waktu selama 3 hari karena tambahan
pekerjaan yang urgent pada equipment dryer 22M362, sehingga
bisa heating up pada tanggal 24 mei 2013.

Setelah TA berakhir dilakukan pengamatan terkait sasaran TA,
antara lain masih belum stabilnya operasi produksi yang setelah
dianalisa disebabkan beberapa hal yaitu dikarenakan formula
pupuk yang belum stabil, kalibrasi yang tidak akurat, dan masih
terjadinya breakdown beberapa peralatan.

Untuk pelaksanaan TA secara umum setelah dilakukan

analisa didapatkan beberapa evaluasi antara lain :
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Hw

Adanya kemunduran pelaksanaan TA selama 3 hari
Adanya pembengkakan rasio biaya perencanaan dan
realisasi dari Rp4.249.295.811 menjadi Rp8.993.599.974.
Kekurangan data dimensi equipment saat pelaksanaan
Kurangnya koordinasi dengan rekanan terkait man power
yang dibutuhkan untuk setiap pekerjaan main job.
Diperlukannya evaluasi interval TA, karena pelaksanaan
tahun 2013 ini merupakan yang pertama setelah terakhir
dilaksanakan pada tahun 2011 untuk unit PF Il pada saat
sebelum dimodifikasi.

Berdasarkan evaluasi pelaksanaan TA secara teknis, maka tim

TA dan reliability melakukan saran dan rekomendasi sebagai

berikut :

1. Memastikan hasil fabrikasi dengan kondisi eksisting
sehingga tidak terjadi lagi kesalahan dalam fabrikasi.

2. Agar setiap user membuat work request yang dilengkapi
dengan analisa cost benefit.

3. Agar dilakukan monitoring secar menyeluruh mengenai
kondisi aktual dan ketersediaan spare part equipment yang
besar dan memerlukan fabrikasi/pengadaan yang lama.

4, Agar dibuat job list yang wajib dilakukan setiap TA
maupun shutdown cleaning, untuk memastikan tidak ada
equipment yang terlewat dan tidak diperbaiki.

5. Dilakukan update as built drawing atas modifikasi yang

telah dilakukan untuk mengurangi kemungkinan kesalahan
fabrikasi.

4.2.1.2 Analisa Proses Turn Around tahun 2014

Pada tahun 2013 telah dilaksanaan aktivitas TA
dengan tujuan mengganti riding inlet dan meningkatkan
kapasitas produksi menjadi 1800 ton per hari. Setelah 2
bulan pelaksanaan TA terjadi beberapa kerusakan keretakan
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riding gear sebanyak 3 kali, sehingga menurunkan kapasitas
produksi menjadi 1500 ton per hari.

Dengan adanya keperluan mendesak untuk
perbaikan maka dilakukan TA pada bulan agustus-
september 2014. Untuk rincian pelaksanaan aktivitas TA
pada tahun 2014 ditunjukan pada tabel 4.5

Tabel 4.5 Aktivitas Pelaksanaan TA Unit Phonska 4 tahun
2014

I8 Tahun Pelaksanzsan TA 2014
Tujuan P e Keterangzan
dan Target

Kinerja | Meningkatkan Kapasitas produksi
Pakrik rainimal 1800 tonhari

Menmgkatkan kehandalan Drver | Dilakeanakan

Eehandalan [ 22 RI362 persaikan
Menzuranz1 dovm Time pabrik Dilakzanakan
akibat kerusakan aqupmeant pervalkan
Mengurang: jumlzh kecelakaan
kena, gangguan kesehatan ssrta
pencemaran Imzlmza sazt proses
SHE produksi. Dhlakzanakan
Schedule | 37 Hanm 3] Hart Terlampir
Biaya Ep3 527949252 Epf7305.830964 | Terlampir

Secara umum pekerjaan TA berlangsung baik dengan tidak
adanya kecelakaan kerja yang terjadi selama aktivitas TA
berlangsung. Perencanaan pekerjaan TA dibagi menjadi main job
dan Non main job. Main Job yaitu aktivitas utama perbaikan dalam
hal ini memperbaiki equipment 22 M362. Pekerjaan main Job
dilaksanakan lebih cepat 6 hari dari target pelaksanaan, hal ini
disebabkan adanya beberapa sub pekerjaan dalam pekerjaan main
job yang tidak sesuai rencana.

Pelaksanaan Non Main job sejumlah 289 pekerjaan dan
pekerjaan tambahan sejumlah 129 pekerjaan, sehingga terjadi
pembengkakan biaya di pelaksanaan.

Setelah pelaksanaan TA berakhir maka dilakukan beberapa
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pengamatan terkait sasaran TA, antara lain : Rate produksi unit
Phonska 4 pada satu bulan pertama belum bisa memenuhi target
operasi normal, karena adanya pembatasan parameter operasi.
Untuk pelaksanaan TA secara umum dapat berlangsung
dengan baik karena realisasi waktu pelaksanaan TA lebih cepat
dari perencanaan, Selain adanya keberhasilan dalam pelaksanaan
TA ditemukan beberapa kendala dan hambatan pelaksanaan TA
Phonska 4 yaitu :
Adanya perubahan urutan pekerjaan di main job, sehingga
menyebabkan durasi perencanaan dan realisasi menjadi berbeda.
Rasio realisasi dan rencana biaya sangat besar, dikarenakan
banyaknya aktivitas yang tiba-tiba dibutuhkan setelah rapat akhir
pelaksanaan TA.
Adanya Power Failure dalam pelaksanaan TA
Adanya kecacatan produk dalam proses pelaksanaan TA.
Berdasarkan evaluasi pelaksanaan TA secara teknis, maka tim
TA dan reliability melakukan saran dan rekomendasi sebagai
berikut :

1. Agar setiap user membuat work request yang dilengkapi
dengan analisa cost benefit.

2. Agar dilakukan monitoring secar menyeluruh mengenai
kondisi aktual dan ketersediaan spare part equipment yang
besar dan memerlukan fabrikasi/pengadaan yang lama.

3. Agar dibuat job list yang wajib dilakukan setiap TA
maupun shutdown cleaning, untuk memastikan tidak ada
equipment yang terlewat dan tidak diperbaiki.

4. Dilakukan update as built drawing atas modifikasi yang
telah dilakukan untuk mengurangi kemungkinan kesalahan
fabrikasi.

5. Memastikan hasil fabrikasi dengan kondisi eksisting
sehingga tidak terjadi lagi kesalahan dalam fabrikasi

Ketika dilakukan pengamatan sebenarnya saran dan
rekomendasi aktivitas TA pada tahun 2013 dan 2014 memiliki
kesamaan hampir dari seluruh poin. Hal ini mengindikasikan
ketidak seriusan dalam melakukan sistem perencanaan dan aksi
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perbaikan, oleh karena itu hal ini menjadi evaluasi tambahan
pelaksanaan TA.

4.2.2 Analisa Permasalahan Evaluasi Turn Around

Aktivitas Pemeliharaan Turn Around merupakan aktivitas
pemeliharan yang sangat kompleks, sebagaimana digambarkan
pada penjelasan di Sub Bab 4.1, selain itu aktivitas TA merupakan
aktivitas pemeliharaan yang paling penting dalam mendukung
kelangsungan produksi. Pelaksanaannya menyebabkan kehilangan
produk dalam jumlah yang besar. Sehingga optimalisasi
Perencanaan TA disertai dengan peningkatan kehandalan peralatan
serta perpanjangan interval waktu antar TA akan berdampak besar
bagi peningkatan keuntungan perusahaan.

Evaluasi pelaksanaan aktivitas dilihat berdasarkan sistem
pengukuran yang dilakukan di PT. Petrokimia Gresik dan
berdasarkan buku laporan tahunan, dari aktivitas pelaksanaan TA
baik dari tahun 2013 maupun 2014. Selain itu juga dilakukan
pendekatan yang komprehensif agar dilakukan evaluasi
menyeluruh secara sistem pemeliharaan, sehingga bisa diketahui
akar penyebab permasalahan TA dan dapat dilakukan peningkatan
perbaikan demi terwujudnya Rencana produksi PT. Petrokimia
Gresik.

Berdasarkan pelaksanaan TA untuk unit Pabrik Phosnka IV,
yang telah dilakukan yaitu pada tahun 2013 dan 2014 didapatkan
beberapa analisa permasalahan yang bisa dijadikan evaluasi untuk
dilakukan perbaikan yang bisa digunakan acuan terhadap aktivitas
TA berikutnya, sesuai dengan evaluasi yang tercantum pada Sub
Bab 4.2.1 maka beberapa permasalahan dominan dalam
pelaksanaan antara lain :

1. Rasio Biaya yang sangat tinggi antara perencanaan dan
realisasi, terutama pada tahun 2014. Setelah dilakukan
analisa lebih lanjut memang dalam aplikasinya PT.
Petrokimia Gresik, melakukan sistem amortisasi biaya,
yaitu seluruh aktivitas pembiayaan dibebankan secara
bebas pada aktivitas pemeliharaan secara parsial pada



tahun berbeda asalkan dipertanggung jawabkan dalam
periode yang sama.

Biaya TA terdiri dari semua pengeluaran yang
berkaitan dengan TA serta produksi yang hilang selama
durasi TA, penting untuk mengukur dan mengetahui level
sumber daya (aktivitas dan biaya) yang dibutuhkan untuk
menyiapkan dan melaksanakan TA. Jika data ini tdak tahu,
biaya TA tidak dapat dikontrol dengan benar. Juga,
memungkinkan gagalnya improvement karena semua area
dimana improvement akan dilakukan tidak diketahui.

Untuk melihat apa saja rincian pengeluaran untuk
aktivitas TA maka berikut digambarkan mengenai
klasifikasi untuk pengeluaran dana TA. Daftar berikut
adalah ringkasan biaya TA yang dikategorikan sebagai
biaya Maintenance dan non-Maintenance. Ini dibagi lagi
menjadi biaya langsung dan tak langsung, aktivitas yg
menyebabkan biaya-biaya ini memberi kontribusi pada
pelaksanaan TA.

Maintenance
Langsung

Biaya karyawan pihak ke-tiga (kontraktor dan
sub-kontraktor) dan karyawan seperti mekanik,
welder, painter dan pekerja lain yang melakukan
pekerjaan tangan. Termasuk foreman dari pekerja
tersebut.

\ Biaya material yang digunakan pekerja
\ Insentif dan biaya percepatan pekerja

Tak langsung

Biaya manajemen pekerja pihak ke-tiga
Biaya manajemen dan staf internal / eksternal lainnya yang
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terlibat, misalnya

- Inspeksi

- Perencanaan (termasuk persiapan kerja)
- Penjadwalan

- Pengeluaran material

| Biayafasilitas, misalnya kabin portabel, listrik, telepon,
sewa pager, HP, kompresor udara, dll
Asuransi CAR
| Biaya staf lainnya misal : Control, Pengadaan dan K3LH
[ Peralatan kantor dan pencetakan
Biaya presentasi: Meeting, Sewa ruang meeting dan Gift

Non-Maintenance

Langsung

[l Biaya karyawan pihak ketiga seperti operator, pekerja yang
melakukan pekerjaan tangan termasuk foremen pekerja
tersebut misalnya :

- Aktivitas pembersihan sisa produk pada pabrik

- Aktivitas pengetesan dan pengeringan

- Pembersihan dan penyedotan untuk produksi

Biaya material yang digunakan para karyawan tersebut di atas
misalnya:

- Katalis

- Zat additif

- Peralatan water treatment untuk cooling tower

- Material lain misalnya : Selang, Take-awway material untuk
produksi

Tak langsung

Hard/software : Biaya leasing untuk PC
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Biaya material untuk safety: Alat keamanan personel, Material
contoh, Baju kerja, Tracing cord, dll

1 Penyediaan P3K: Perawat dan keperluannya
Aktivitas pihak ketiga

Pengamat kebakaran dan safety (dari luar)

Dukungan teknis oleh departemen-departemen PKT
Asistensi dari petugas laboratorium

Biaya transport untuk kontainer, tank lorries dll

Biaya pemadam kebakaran misal untuk penyediaan foam
pack

Biaya infrastruktur misal untuk penutupan jalan

Kebutuhan pengelolaan limbah padat dan cair: Biaya container
dan Biaya tempat sampah
1 Lain-lain

Biaya transpor untuk produksi (misal forklift)

Dengan penjelasan diatas dapat diketahui
penyebab rasio besar timbul. Akan tetapi, dalam hal
menuju ideal perencanaan dan realisasi seharusnya margin
tidak terlalu tinggi. Terutama bagian pihak yang
berhubungan dengan eksternal sebaiknya ditekan seperti
pemilihan pihak ke tiga, mencari harga yang ekonomis
namun kualitas bagus.

Durasi perencanaan dan realisasi yang seringkali tidak
sesuai. Walaupun pada tahun 2014 terjadi pelaksanaan
yang lebih cepat,hal ini mengindikasikan proses
perencanaan tidak dilaksanakan dengan matang, baik dari
inspeksi teknis yang tidak selesai, maupun rapat yang tidak
efektif. Sehingga perlu dilakukan kajian ulang terhadap
sistem perencanaan pelaksanaan TA di pabrik Il Phonska
V.

Masih adanya kecacatan proses dan ketidak siapan dalam
pelaksanaan aktivitas TA dengan dibuktikan adanya power
failure dan kecacatan peralatan saat aktivitas dilaksanakan.
Sehingga perlu dipersiapkan dari segi kesiapan tenaga
kerja, baik pihak internal PT. Petrokimia Gresik maupun
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pihak outsourcing.

Selain dari sudut pandang pelaksanaan TA di lapangan
aspek penilaian perlu dilakukan secara menyeluruh dan
dilihat faktor faktor lain yang masih menjadi kendala
dalam melaksanakan aktivitas TA.Dengan melakukan
studi lapangan dengan melakukan metode brainstorming
dan Forum Group Discussion dengan para stakeholder
aktivitas Turn Around untuk menilai aktivitas TA, maka
didapatkan beberapa analisa permasalahan seperti yang
tertuang pada tabel 4.6
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Tabel 4.6 Analisis permasalahan aktivitas TA Pabrik |1

| Ko Parameter Analizi=
Pekerjaan pemeltharaan didommasi tipe reakhf
1 Parencanaan
Tidak ada zatekeeping pekerjaan azar semuanya bemilai tambzh
. Data pemelitharaan dan | Data penyebab kerusakan peralatan & sumber daya yvang dipaka dalam order
- Evaluas pemeltharzan tidak terdokanmentasikan dengan batk sehingea sulit dievaloas
Sumber daya Bagian TA & Reliahilitas kurang untuk menghandls 3-6 TA
| dalam 1 tahun
. Strukfur dan organisas:
3
il TA
Pihak ekstamal terutama matarial manazemant & procurament tidak ada
dalam tim perencanaan TA sehingza koordmnasi kurang
Default mterval TA fiap wnit 2 tabun, denzan program kerja & durasi
meranakan.knndis, eoupment. Interval tersebut secara talmiz fidak
4 Interval TA mandatory karena banyak program perbaikan bisa dilakukan dalam shutdoun
bulanan,
.| Barbasiz pada kondiei safety stock di lapangan
Fazarvas
MME . . .. .
Parencanaan material mendekati kondisi breakdown equipment
Evaluasi dokumen saringhali makan waktu vang cubup panjang (approval
Evaluaz lambat})
MATER] | spesifikasi
: aL spare part Belum didukung data katalog dan spesifikasi spare part vang baik
Terlambatnya planning matenal sehingza kedatangan melampam tangzal
Delivar kapan dibwtubkan (contoh: material TA yang datang zetelah ekeakuzi TA )
e Beberapa kasus terkendala pada proses pengiriman vang malebili estimazi
Eedatangan
Aktivitas Pemeliharaan | Adamya Shut down bulanan vang merupakan bagian dan program departemen
lain produkzi diluar rencana keja departemen pameliharaan.
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Pada tabel 4.6 dapat dilihat analisa masing-masing parameter
untuk aktivitas TA. Dimana setiap parameter berpengaruh terhadap
proses berjalannya TA. Dimana, jika tidak dilakukan perbaikan
terhadap masing-masing parameter, maka aktivitas TA akan
berjalan stagnan, dan target perusahaan terutama yang tertulis
dalam Key Performance Indicator tidak tercapai. Dengan
diakumasikan dengan permasalahan yang terjadi pada aktivitas TA
pada tahun terakhir maka perlu dilakukan rekomendasi perbaikan
untuk pelaksanaan aktivitas TA selanjutnya.

Namun berbicara masalah Key Performance Indicator
pelaksanaan TA, pada sistem saat ini masih belum berjalan dengan
optimal. Dimana KPI masih dinilai abstrak dan belum spesifik
sesuai kebutuhan, serta sistem untuk mendukung aplikasi KPI
sendiri masih belum stabil, sehingga dirasa perlu dilakukan
pembaruan sistem pengukuran.

Selain permasalahan pada Key Performance Indicator
permasalahan pada proses aktivitas TA secara keseluruhan juga
memerlukan evaluasi, karena sampai saat ini manajemen resiko
untuk pengendalian sepanjang aliran aktivitas TA belum dimiliki,
serta masih dirasa perlu identifikasi proses untuk menentukan nilai
tambah setiap proses dan meminimasi waste di setiap aliran proses.

Untuk memberikan rekomendasi yang baik, maka perlu
dilakukan evaluasi komprehensif untuk pelaksanaan aktivitas Turn
Around di Kompartemen Pabrik Il Phonska 4. Dengan melihat
evaluasi yang telah dilakukan maka masih dipandang perlu untuk
melakukan evaluasi tindak lanjut terutama dalam membuat setiap
proses bernilai tambah dan juga upaya untuk melakukan Kontrol
terhadap pelaksanaan TA pada aktivitas berikutnya. Maka dalam
penelitian ini dilakukan pendekatan Lean Maintenance dan
Maintenance Scorecard dalam mendukung evaluasi kinerja secara
komprehensif.
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4.3 Analisa Data Aktivitas TA dengan Lean
Maintenance

Lean Maintenance didefinisikan sebagai suatu
pendekatan sistemik dan sistematif untuk mengidentifikasi
dan menghilangkan pemborosan ( waste) atau aktivitas-
aktivitas yang tidak bernilai tambah ( non value added
activities) melalui peningkatan terus menerus dengan cara
mengalirkan produk dan informasi menggunakan system
Tarik ( pull system ) dari pelanggan internal dan eksternal
untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan.

Dalam penelitian ini akan dilakukan pendekatan
Lean Maintenance sebagai upaya identifikasi proses aktivitas
Turn Around agar setiap proses memiliki nilai tambah, serta
proses yang dirasa menjadi waste bisa diminimasi.

Pada penelitian ini juga diberikan batasan
permasalahan dalam pelaksanaan lean maintenance, dimana
akan dilakukan 5 tahapan yaitu Lean Assesment, Lean pilot,
lean reparation, lean mobilization serta lean sustainment.
Lean expansion tidak dimasukkan karena sifatnya masih
bersifat evaluasi kinerja untuk internal, dan lean expansion
lebih membawa ke pihak luar.

Selain itu dikarenakan pada evaluasi pelaksanaan
Turn Around pada sub bab sebelumnya disebutkan data terkait
pemeliharaan secara teknis tidak terdokumentasi dengan baik,
maka upaya Lean Maintenance terhadap sistem pemeliharan
Turn Around dilakukan pendekatan empiris dengan
melakukan metode wawancara dan Kkuesioner yaitu
berdasarkan pengalaman lapangan para stakeholder aktivitas
Turn Around.
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43.1 Lean Assesment

Tahap awal dari penerapan lean maintenance
adalah melakukan assessment pada aktivitas pemeliharaan.
Tahapan ini dilakukan untuk melihat kondisi awal dari proses
perbaikan mesin serta mengidentifikasi kegiatan yang
merupakan waste yang nantinya akan dicari akar penyebab
dari timbulnya waste tersebut.

4311 Identifikasi Proses Aktivitas Turn Around

Aktivitas TA memiliki aktivitas yang kompleks dan
memiliki waktu yang panjang sesuai dengan gambar 1.2, dan
memiliki proses yang lama, terutama untuk Aktivitas TA pada
tahun terdekat pada tahun 2016 secara detail digambarkan
pada Tabel 4.7

Tabel 4.7 Work Breakdown Structure Masterplan TA Phonska 4
2016

Work Breakdown Structure Duration
Master Plan TA PHONSKA 1V 2016 257 days
SCOOPING PHASE 7 days
Koordinasi #1 Program TA Pabrik PHONSKA 1V 7 days
Pembentukan tim TA 7 days
Penetapan keyjob yang punya added value 7 days
Penetapan Goal TA 7 days
PLANNING AND SCHEDULING 70 days
Input Pekerjaan 70 days

Perumusan keyjob 30 days
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Perumusan anggaran TA

Perumusan Freeze dates input work request
Pembuatan Work Order dan Koneksi ke project IFS
Pembuatan MMR dan Rencana Fabrikasi

Menyusun pekerjaan yang di-OK kan (memilih
kontraktor yang sesuai)

Penyusunan Buku Panduan TA
Koordinasi #2 Program TA Pabrik PHONSKA 1V
Evaluasi work request dan material

Evaluasi Material yang Perlu Fabrikasi dan Proses
Pengadaannya Lama

Evaluasi Keyjob
Menentukan tanggal pelaksanaan TA
Koordinasi #3 Program TA Pabrik PHONSKA 1V
Evaluasi work request dan material
Menyusun Schedule Masing-Masing Job TA
Koordinasi #4 Program TA Pabrik PHONSKA 1V
Evaluasi work request dan material
Evaluasi Biaya (C-estimate) dan anggaran TA

Evaluasi Schedule Masing-Masing Job TA

45 days
65 days
70 days

50 days

65 days

30 days
15 days

15 days

15 days

15 days
15 days
10 days
10 days
10 days
25 days
25 days
25 days

25 days



Koordinasi #5 Program TA Pabrik PHONSKA 1V
Evaluasi work request dan material
Evaluasi Biaya (C-estimate) dan anggaran TA
Evaluasi Schedule Masing-Masing Job TA

Menyusun pekerjaan yang di-OK kan (memilih
kontraktor yang sesuai)

Freeze Date work request
Freeze date
Evaluasi Biaya dan Anggaran TA
Evaluasi Schedule TA

Rapat Evaluasi Kesiapan TA Pabrik PHONSKA IV
Koordinasi Keyjob, pekerjaan Non baku dan baku
Koordinasi Material
Koordinasi Schedule
Koordinasi kesiapan tenaga dan peralatan
Koordinasi Kesiapan kontraktor
Penerbitan Buku Panduan TA

EXECUTION

Pekerjaan persiapan/pra TA (pasang andang,dsb)
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25 days
25 days
25 days

25 days

25 days

15 days

0 days
14 days
14 days
27 days
15 days
20 days
20 days
20 days
20 days

7 days
27 days

4 days
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Rapat Koordinasi akhir TA
Koordinasi Keyjob, pekerjaan Non baku dan baku
Koordinasi Material
Koordinasi Schedule
Koordinasi kesiapan tenaga dan peralatan
Koordinasi Kesiapan kontraktor

Koordinasi kesiapan keamanan dan keselamatan
(SHE)

Koordinasi dokumentasi, personalia, dan lain-lain
TA dimulai

Handover produksi ke pemeliharaan

TA PABRIK PHONSKA IV

Handover Pemeliharaan ke Produksi

Pekerjaan Post TA (Pelepasan andang,
pembersihan, dsb.)

TA EVALUATION DAN RECOMMENDATIONS
Pengumpulan data pekerjaan TA
Pembuatan laporan TA
Rapat Evaluasi Hasil TA

Closing ceremony

5 days
5 days
5 days
5 days
5 days

5 days

5 days

5 days
16 days
12 hrs
14 days

0 hrs

5 days

60 days
15 days
45 days

1 day

1 day
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Finish 0 days

Tabel 4.7 menunjukan aliran proses dari proses aktivitas
pemeliharan Turn Around, dimana Proses ini menjadi masterplan
acuan dalam setiap aktivitas TA dan didukung dalam dokumen
prosedur TA internal, secara lebih rinci proses activity mapping
bisa dijelaskan sebagai berikut :

a. Tahap Definisi TA ( Definition Phase )

Departemen Pemeliharaan bersama-sama dengan
Departemen terkait membuat dan melakukan koordinasi untuk
menentukan :

- Tema dan sasaran TA

- Waktu pelaksanaan TA

- Struktur Organisasi TA tahap perencanaan dan
pelaksanaan TA

- Masterplan TA

- SHE Plan

- Strategi Kontraktor

b. Tahap Penentuan Item TA ( Scooping Phase )

- Bagian TA & reliabilitas mengumpulkan rekomendasi
departemen terkait berupa hasil pemeriksaan pada TA sebelumnya.

- Bagian TA & reliabilitas melakukan kompilasi semua
usulan berupa work request program Turn Around dari unit terkait

- Dilakukan proses gate keeping untuk memastikan bahwa
Work Request yang harus diselesaikan/dikerjakan mempunyai
nilai tambah terhadap pabrik.

c. Tahap Perencanaan dan penjadwalan ( Planning &
Schedulling Phase )

- Bagian TA & reliabilitas membuat surat kepada
departemen anggaran untuk diterbitkan alokasi anggaran TA
sehingga terbit project ID TA di ERP

- Bagian TA & Reliabilitas membuat WO dari WR yang
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telah di evaluasi oleh gate keepeer dan mengkoneksikannya ke
Project ID TA di ERP.

- Bagian TA dan Reliabilitas mengkompilasi permintaan
material dari unit terkait

( berdasarkan WR yang telah diseleksi gate keepeer)
kemudian membuat MMR dan mengkoneksikannya dengan WO
yang terkait.

- Permintaan material dalam negeri diajukan paling lambat
3 (tiga ) bulan sebelum pelaksanaan TA dan untuk permintaan
material luar negeri diajukan paling lambat 6 (enam )bulan
sebelum tanggal pelaksanaan TA.

- Bagian TA & reliabilitas mengkompilasi SHE Plan yang
dibuat ke departemen LK3

- Bagian TA & Reliabilitas membuat list pekerjaan yang
membutuhkan :

+ Pekerjaan pra TA

» Pekerjaan Post TA

» Alat berat dan alat bantu

» Gambar kerja

+ SHE Plan

» Jasa pihak ke 3

+ Schedule

» Kebutuhan Material

- Bagian TA & Reliabilitas membuat estimasi biaya TA

- Bagian TA & Reliabilitas membuat laporan pemantauan
kelengkapan Job Package Plans erta evaluasi kesiapan TA setiap
bulan, dilaporkan kepada manager TA dan dibahas dalam rapat
koordinasi TA.

- Gate Keeper mengevaluasi Job Package Plan dalam rapat
koordinasi TA

- Pekerjaan tambahan yang muncul melewati Freeze Date
akan dievaluasi oleh team gate keepeer. Bagian TA & Reliabilitas
akan memasukan kedalam list pekerjaan tambahan jika pekerjaan
tambahan tersebut disetujui gate keeper.

- Bagian TA & Reliabilitas menerbitkan list work order TA



67

final untuk masing-masing unit terkait untuk dievaluasi kembali.

- Bagian TA & Reliabilitas membuat buku panduan TA
yang disahkan oleh manager TA sebagai panduan pelaksanaan TA

d. Tahap Pelaksanaan / Eksekusi TA ( Execution Phase )

- Dep Produksi menerbitkan hand over unit kepada manager
TA untuk pelaksanaan TA

- Pelaksanaan TA dilapangan dilakukan berdasrkan buku
panduan TA yang telah disiapkan bagian TA & reliabilitas

- Bagian TA & Reliabilitas memonitor progress pekerjaan
di lapangan, dokumentasi pekerjaan, Updating schedule serta
membuat laporan progress harian yang akan dibahas pada rapat
koordinasi harian TA.

- Pekerjaan tambahan yang muncul pada saat pelaksanaan
TA akan dievaluasi oleh team gate keeper. Bagian TA &
Reliabilitas akan memasukan kedalam list pekerjaan tambahan jika
pekerjaan tambahan tersebut disetujui oleh Gate Keeper.

- Bagian TA & Reliabilitas menerbitkan hand over unit
kepada Departemen Produksi sebagai tanda selesainya pekerjaan
Maintenance.

e. Tahap Pelaporan dan Ealuasi Kinerja TA ( Evaluation
And Recommendation)

- Bagian TA & Reliabilitas mengkompilasi dokumentasi
dan report hasil pekerjaan masing-masing unit terkait

- Departemen pemeliharaan membuat surat kepada
departemen Akuntansi bahwa pelaksanaan TA telah
selesai disertai dengan jadwal pelaksanaan TA periode
selanjutnya, sebagai dasar penentuan masa amortisasi
biaya TA.

- Bagian TA & Reliabilitas memeriksa status WO TA dan
mengevaluasi WO TA yang masih menjadi back log aktif

- Team Reliability dan unit kerja terkait mengevaluasi
keberhasilan TA dan menganalia kemungkinan
perpanjangan interval TA.

- Bagian TA & Reliabilitas membuat buku realisasi TA.
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Buku laporan TA diselesaikan paling lambat tiga bulan
setelah tanggal penutupan TA.

Format isi laporan TA mencakup laporan evaluasi
pelaksanaan TA dan laporan evaluasi Kkinerja operasi
sebelum dan sesudah TA

f. Tahap pembebanan biaya TA

Berdasarkan surat dari departemen pemeliharaan,
departemen akuntansi melakukan pembebanan biaya TA
pada akhir bulan berikutnya secara prorata setiap
bulannya.

Biaya-biaya TA yang timbul namun belum tercatat di
departemen akuntansi sampai dengan pelaksanaan TA
selesai, dapat dikelompokkan sebagai biaya TA sampai
dengan 3 (tiga) bulan setelah selesainya pelaksanaan TA.
Setelah 3(tiga) bulan selesainya pelaksanaan TA,
departemen akuntansi akan menutup kode project TA,
sehingga biaya TA yang timbul akan diperlakukan
sebagai realisasi biaya pemeliharaan rutin.

Apabila pelaksanaan TA periode selanjutnya lebih awal
dari jadwal yang ditetapkan akan diperlakukan sebagai
realisasi biaya pemeliharaan rutin. Apabila pelaksanaan
TA periode selanjutnya lebih awal dari jadwal yang telah
ditetapkan, maka sisa biaya TA yang belum diamortisasi
akan dibebankan seluruhnya pada bulan pelaksanaan TA
tersebut

Dari Big Picture mapping dapat dillihat nilai setiap proses

dengan breakdown masing-masing seperti jobdesc yang
sudah dibuat secara baik. Namun, semua itu masih perlu
dianalisa ulang dalam realitanya dilapangan, terkait value
added setiap proses maupun ketercapaian masing-masing
proses terhadap hal umum.

Dalam proses lean maintenance transformation, salah satu

tahapan awal adalah melakukan assesment. Banyak metode
yang biasa dilakukan dalam melakukan assesment,



69

contohnya analisa identifikasi waste. Dan penelitian ini
menggunakan pendekatan seven waste.
4.3.1.2 Identifikasi Waste Aktivitas Turn Around

Untuk mengidentifikasi waste pada proses Turn
Around secara kompleks, dalam metode lean maintenance
maka digunakan tools seven waste dengan metode
pengambilan data dilakukan secara wawancara dan
metode kuesioner kepada pihak perusahaan.

Identifikasi waste untuk proses Turn Around
meliputi tujuh aspek yaitu Overproduction,waiting,
transportation, process, inventory, motion dan Defect.
Dimana untuk mendeskripsikan masing masing aspek
dilakukan studi literatur dari penelitian terdahulu serta
dilakukan wawancara pada bagian pemeliharaan untuk
menyesuaikan kondisi lapangan.

Berbeda dengan konsep seven waste untuk
manufaktur, untuk sistem pemeliharaan maka dilakukan
penjabaran seven waste sebagai berikut :

1. Overproduction
Definisi overproduction pada aktivitas pemeliharaan ialah
segala sesuatu yang menunjukan aktivitas berlebih, dalam hal ini
ditekankan adalah aktivitas preventive yang berlebihan. Untuk
dalam aktivitas Turn Around waste yang pernah muncul adalah
kesalahan memperkirakan komponen yang akan diperbaiki dalam
aktivitas TA, penambahan aktivitas perbaikan diluar perencaanan
saat pelaksanaan TA.
2. Waiting
Definisi waiting adalah segala aktivitas menunggu dalam
aktivitas perawatan, baik menunggu peralatan, dokumentasi,
transportasi, personel maupun hal lainnya. Untuk dalam aktivitas
Turn Around waste yang pernah muncul adalah koordinasi yang
buruk antar departemen yang terjadi diawal yang menyebabkan
terhambatnya perencanaan TA, lalu aktivitas TA tertunda akibat
menunggu peralatan, pekerja, maupun sparepart yang belum siap,
serta laporan TA terhambat akibat dokumentasi dan arsip belum



70

siap.
3. Transportation
Definisi Transportation adalah segala aktivitas proses
perpindahan atau permasalahan tata letak yang tidak memiliki nilai
tambah, seperti halnya penyimpanan peralatan yang jauh dari
lokasi perawatan, sehingga perlu dianalisa untuk lebih lanjut,
Untuk dalam aktivitas Turn Around waste yang pernah muncul
adalah keterlambatan pengiriman barang dari supplier ke PT.
Petrokimia Gresik dan keterlambatan pengiriman barang dari
Gudang ke area kerja.
4. Process
Definisi Process adalah segala hal yang terlibat dalam proses
dan tidak bernilai tambah, terutama dalam proses perencanaan dan
penjadwalan, beberapa hal yang sering terjadi dalam proses ini
adalah Aktivitas rapat perencanaan TA yang tidak produktif,
Penambahan proses yang tidak diperlukan dalam aktivitas TA, dan
Proses yang tidak terlalu penting dalam menyelasaikan laporan
akhir aktivitas TA seperti aturan birokrasi yang berbelit belit.
5. Inventory
Definisi Inventory adalah segala aktivitas pergudangan atau
penyimpanan, dimana dalam aktivitas pemeliharaan ialah seperti
inventory komponen dan alat yang berlebihan serta backlog, dalam
aktivitas Turn Around di PT. Petrokimia Gresik yang sering
muncul adalah kesalahan memperkirakan barang yang dibutuhkan
dalam melaksanakan aktivitas TA, sparepart/tools yang semestinya
tidak ada pada saat pelaksanaan TA, dan penumpukan barang /
sparepart sisa setelah pelaksanaan TA.
6. Motion
Definisi Motion adalah segala aktivitas gerakan yang tidak
perlu dalam proses pemeliharaan. Dalam aktivitas pemeliharaan
Turn Around adalah Keterlambatan perencanaan akibat
perpindahan yang tidak perlu, Proses TA terhambat diakibatkan
tata letak area kerja produksi sebelumnya, dan proses pembuatan
laporan TA terhambar akibat birokrasi yang tidak baik.
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7. Defect
Definisi Defect adalah seluruh aktivitas tidak bermanfaat
dalam proses, seperti pengulangan proses atau operasi perawatan.
Dalam aktivitas perawatan yaitu dipilih tipe defect yang sering
terjadi sparepart yang dipesan datang dalam kondisi rusak,adanya
permasalahan baru saat pelaksanaan TA dan permasalahan saat
selesai aktivitas TA.

Untuk mengidentifikasi seven waste yang seringkali
terjadi dalam proses, maka dilakukan identifikasi untuk dilakukan
rekomendasi. Dalam identifikasi ini dilakukan metode kuesiner
untuk melibatkan para bagian pemeliharaan yaitu pada bagian
tingkat keseringan waste terjadi, dan dilakukan wawancara untuk
menunjukan tingkat keparahan waste tersebut dan pengaruhnya
terhadap sistem.

Dalam identifikasi ini nanti akan dipilih waste paling
dominan yang memiliki rangking tertinggi yaitu dua rangking
tertinggi. Rangking ini diperoleh dari hasil perkalian antara tingkat
keseringan dikalikan tingkat keparahan, lalu dirata ratakan dalam
waste utama dengan pembobotan sama untuk setiap waste yang
diidentifikasi.

Perhitungan analisa identifikasi waste untuk proses Turn
Around didapatkan hasil seperti tertuang di tabel 4.8 dalam tabel
menghasilkan waste paling dominan yaitu Transportation, waiting
dan overproduction.
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4.3.2 Lean Pilot

Lean Pilot adalah tahap pemilihan proyek untuk
diidentifikasi. Untuk aplikasi dalam penelitian ini lean pilot
didefinisikan sebagai tahap rekomendasi pengurangan waste
hasil dari analisa assesment yang menghasilkan waste
dominan.

Berdasarkan  hasil identifikasi lapangan  dengan
menggunakan tools seven waste maka didapatkan 3 waste
paling dominan yaitu, Transportasi, Overproduction, dan
waiting dengan nilai seperti tercantum pada tabel 4.8

Pada tahap ini akan diberikan rekomendasi
pengurangan waste, dan sebelum diberikan rekomendasi
maka tahap awal berupa analisa penyebab masalah dengan
menggunakan metode Root Cause Analysis.
Berdasarkan hasil identifikasi penyebab permasalahan maka
didapatkan penyebab masalah masing masing seperti tertuang
pada tabel 4.9
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Tabel 4.9 Analisa Akar Permasalahan Waste dominan

No | Waste Kasus WI Wi W3
T | Tramusportation | heterlambatan | Supplier Kendals di | Adanya
penginman | tidak perjalanan | kesalzhfshamen
barae 30 | berkompeten jadwal
supplier ke PT pengiriman
Gresik
Eeterlambatan | Stok  fidak | Alat
penginman  ftersediz i | Tramsportasi
banz  danl | sudans bermasalzh
Cudapzkparea) ™~
1| Waiiing I'%Emn Fapat vang |[Tiddk ada
yang  bunk | tidak efektif | komunikasi
antar vang baik
departemen
Altivitas Pepempatan | Tidak  ada
mENIMEEN sparepart s0p
peralatan tidak btk penempatan
alat
Delumentas) Sistern Tidak ada
dan arsip pidak | dokumentasi | perencenzan
siap tidak baik matang
3 | CverProduction | Eesalahan Fapat tidak | Inspeksi
memperkirakan | efektif tidak
komponen matang
yang akan
diperbaiki
dalam aldtivitas
TA
Penambahan Perencanaan | Inspeksi
altivitas tidak matang | tidak
pethaikan matang
Berdasarkan analisa penyebab permasalahan maka solusi

untuk masing masing waste bisa dilihat pada tabel 4.10 dimana
masing-masing kolom disesuaikan dengan analisa penyebab
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masing masing. Misalkan pada kolom S1 kolom Transportasi
untuk W1 dan seterusnya.
Tabel 4.10 Analisa Rekomendasi Waste dominan

No [ Waste Kasus 51 1) 53
1 Transporiation Dilalukan emalisa | Adanva tim | Adanya
beteriambatan pemilihan suplier | yang koordinasi
FEIEHENER dari memastikan | akhir
supplier ke PT. perjalanan sebelum
P i lancar barang
Gresik dikirim
Dilalukan update | Adanyva fim
berkala sesual | yang
kebutuhan bertugas
beterlambatan memastik
Gudang ks ares transportasi
kema nternal
2 Waiting Eoordinasi Setiap rapat harus | Ditingkatkan
vang  bunuk | memastikan pola | komunikasi
antar hubungzn antar
departemen departemen departemen,
dan
dibuatkan
pola dan
checkdisnya
Altivitas Sparepart Dibuatkan
MEMMEZU diletakan ditempat | SOP
peralatan vang tersedia pensmpatan
alat
Dolamentazt Adamya  sistem | Perencanaan
dan arsip tidak | pendokumentasian | sampai tahap
siap Vang rapi dolumentasi
akhir
3 CherProduction | Eesalahan Hapat harns | Eajen ulang
memperkirakan | memilikirule vang | tim inspeksi
komponen Jelas
vang akan
diperbaiki
dalam aktivitas
TA
Penambahan Adanya  review | Kajian ulang
aktivitas ulang wntuk sebiap | tim inspeksi
perhaikan rapat
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4.4 Analisa Data Pengukuran Aktivitas TA dengan

Maintenance Scorecard

Berdasarkan visi,misi dan tujuan PT. Petrokimia Gresik,
maka disusunlah maintenance strategic planning PT.
Petrokimia Gresik sebagai upaya mendukung sistem
pemeliharaan mesin di perusahaan. Proses pembuatan strategi
ini didasarkan akan pentingnya proses maintenance dalam
mendukung proses produksi yang pada akhirnya juga
digunakan untuk menunjang keberhasilan perusahaan dalam
mencapai visi-misinya.

Dalam maintenance strategic planning , hal yang paling
penting dalam menilai keberhasilan adalah pengukuran yang
akurat. Dimana pengukuran akurat itu sendiri didasarkan
kondisi aktual di lapangan dan korelasinya terhadap aktivitas
pemeliharaan Turn Around serta kontrol yang tepat dalam
menjalankan aktivitas pengukuran selain itu adanya evaluasi
pelaksanaan TA selama ini perlu didukung upaya kontrol
perbaikan sistem pelaksanaan Turn Around.

Dalam melakukan aktivitas pengukuran tersebut, terutama

dalam menilai keberhasilan aktivitas Turn Around, memiliki
indikator penilaian seperti disebutkan pada sub-bab 4.1.4
tentang penilaian aktivitas Turn Around saat ini. Namun
setelah dilakukan analisa permasalahan di lapangan serta
mengamati perkembangan setiap tahunnya, indikator
penilaian tersebut dinilai masih belum kompleks dan
menjawab evaluasi yang terjadi. Sehingga atas dasar tersebut
dirasa perlu dilakukan analisa pengukuran dengan
direkomendasikannya sistem pengukuran baru.
“Untuk merancang kinerja maka perlu dipilih penilaian yang
baik dan komprehensif. Berdasarkan kajian literatur dari
berbagai sumber pustaka dan kajian lapangan maka dalam
penelitan ini akan dilakukan dirancang sistem pengukuran
dengan menggunakan pendekatan maintenance scorecard.

Dalam aktivitas pelaksanaannya, pengukuran dengan
menggunakan metode maintenance scorecard dilihat dalam
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enam perspektif saat pelaksanaannya, sesuai dengan gambar
4.2 yang masing-masing perspektif akan ditentukan objektif
penilaian dan target pencapaiannya.

Gambar 4.2 Maintenance Scorecard Model

Masing masing perspektif memiliki pengaruh tersendiri
dalam kelangsungan aktivitas maintenance, enam persfektif itu
sendiri antara lain :

1. Productivity persfektif

2. Cost Effetiveness persfektif

3. Quality Persfektif

4. Safety Persfektif

5. Environmental Perfektif

6. Learning persfektif

Perancangan maintenance scorecard terdiri dari tiga tahap,
yaitu development, creation dan embedding. Perancangan
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maintenance scorecard di PT. Petrokimia Gresik hanya sampai ke
tahap development saja. Pada tahap development, pendefinisan
hierarki dilakukan pada level corporate dengan mendefinisikan
competitive advantages yang ada.

Struktur dari metode maintenance scorecard (Msc) ini terbagi
ke dalam enam perspektif dengan masing-masing indikator, KPI
serta formulanya masing-masing. Adapun tahapan dalam
merancang MSc ini adalah :

1. Penjajakan analisa perumusan strategi perusahaan

2. Penjajakan pada seluruh tingkat unit bisnis yang
berhubungan dengan aktivitas pemeliharaan

3. Pengumpulan data

4. Pemetaan Objektif dan penentuan KPI pada MSc

5. Pembobotan setiap KPI untuk masing-masing perspektif

6. Pendokumentasian Msc

Pada sub-bab sebelumnya telah dibahas mengenai strategi

umum perusahaan dan gambaran umum aktivitas maintenance
Turn Around. Pada tahap pengumpulan data dilakukan
pengumpulan data primer dan sekunder yang dilakukan dengan
wawancara, kuesioner, observasi lapangan dan pengumpulan data
dari berbagi literatur sebagai sumber referensi.

Berdasarkan  tahapan  pelaksanaan  perancangan
Maintenance scorecard dalam penelitian ini untuk tahapan 1
dan 2 langsung diwakili departemen pemeliharaan, dan
penelitian dimulai langsung pada tahap pengumpulan data dan
setelah dilakukan pengumpulan data maka dilakukan pemetaan
objektif dan penentuan KPI.

44.1 Pemetaan Objektif dan penentuan Key
Performance Indicator Pada Maintenance Scorecard
Pemetaan dilakukan untuk setiap objektif pada enam
persfektif maintenance scorecard yang ada. Dengan pemetaan
tersebut maka objectif yang dibuat akan mengikuti pola yang
baik dan dapat mendukung strategi jangka pendek maupun
jangka panjang perusahaan sebagaimana tertuang dalam
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visi,misi dan strategi perusahaan. Pemetaan Objektif dan
penentuan KPI ini sendiri akan dibahas secara rinci untuk
masing masing persfektif.

Untuk melakukan pengukuran secara sistem pada sub bab
selanjutnya akan dibahas mengenai pembobotan masing-
masing perspektif, yaitu bagaimana keterkaitan masing masing
perspektif dan pengaruhnya terhadap aktivitas TA secara
umum.

4.4.1.1 Analisa Perspektif Produktif

Inti dari productivity perspective adalah bagaimana aspek
manajemen berpengaruh terhadap kemampuan untuk
memproduksi  lebih. Menurut Herjanto, produktivitas
merupakan suatu ukuran yang menyatakan bagaimana baiknya
sumber daya diatur dan untuk mencapai hasil yang optimal.

Dalam aktivitas pemeliharaan Turn Around, mirip dengan
aktivitas pemeliharaan lain dimana target utamanya adalah
mendukung aktivitas produksi agar berjalan lebih optimal.

Berdasarkan hasil analisa lapangan maka untuk aspek
productivity didapatkan tiga tujuan yaitu mengoptimalkan
perencanaan dan penjadwalan perawatan, meningkatkan
kompetensi dan produktifitas SDM dan mengoptimalkan
pengadaan material. Untuk Mengoptimalkan perencanaan dan
penjadwalan perawatan di tentukan tiga KPI vyaitu rasio
kesesuaian jadwal, rasio pekerjaan terselesaikan, dan jumlah
aktivitas tambahan.

Untuk meningkatkan kompetensi dan produktifitas SDM
dibuat dua KPI yaitu Manhours Productivity yaitu tingkat
kinerja SDM dalam melakukan aktifitas serta serta Overdue
task yaitu jumlah pekerjaan tertunda dibandingkan yang
terselesaikan dan untuk tujuan ketiga yaitu mengoptimalkan
pengadaan material dibuat KPI rasio keterlambatan material
yaitu total keterlambatan material diluar jadwal.
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4.4.1.2 Analisa Perspektif Cost Effectivenes

Berdasarkan analisa lapangan maka didapatkan dua tujuan
utama dalam hal meningkatkan cost effectivenes dalam
aktivitas pemeliharaan Turn Around yaitu mengoptimalkan
maintenance cost dan meningkatkan akurasi perencanaan
anggaran.

Untuk meningkatkan akurasi anggaran maka dibuat KPI
yaitu Kesesuaian realisasi anggaran dibandingkan perencanaan
yaitu rasio perbandingan antara biaya rencana dan terealisasi
dan untuk tujuan mengoptimalkan maintenance cost dipilih
empat KPIl yaitu perbandingan biaya langsung dan tak
langsung, Maintenance cost per produk, rata-rata waktu
lembur, dan rasio spesifikasi sparepart sesuai.

4.4.1.3 Analisa Perspektif Quality

Dalam sudut pandang peningkatan Kkualitas proses
pemeliharaan, berdasarkan analisa lapangan didapatkan empat
tujuan utama yaitu meningkatkan kinerja pabrik, meningkatkan
availibailitas sistem, menurnkan breakdown equioment dan,
meningkatkan keandalan peralatan.

Untuk mencapai empat tujuan diatas dipilih masing-masing
satu KPI untuk satu tujuan yaitu kapasitas pabrik pasca
pelaksanaan TA, Unit availability, breakdown frekuensi dan
rasio kerusakan equipment.

4.4.1.4 Analisa Perspektif Safety

Safety merupakan hal penting dalam dunia industri
terutama industry BUMN. Berdasarkan analisa lapangan
tujuan dari perspektif ini adalah untuk meningkatkan aktivitas
SHE menuju Zero Accident dengan ditetapkan tiga KPI yaitu
tingkat kecelakaan kerja, yaitu jumlah kercelakaan kerja setiap
proses maintenance, Presentase prosedur dan standar kerja
yaitu perbandingan prosedur dibandingkan aktivitas yang
dipatuhi serta lost time Injuries yaitu waktu yang hilang
dibandingkan proses pekerjaan.
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4.4.1.5 Analisa Perspektif Environment

Kondisi global yang menuntut dunia untuk menjaga
lingkungan perlu didukung oleh lingkungan pabrik.
Berdasarkan analisa lapangan tujuan utama dalam perspektif
ini adalah meningkatkan kesadaran pabrik akan pentingnya
menjaga lingkungan.

Untuk mendukung tujuan tersebut maka dipilih dua KPI
yaitu jumlah laporan masyarakat yaitu jumlah laporan
masyarakat yang masuk dan kadar buangan limbah yaitu
jumlah limbah yang keluar setiap proses.

4.4.1.6 Analisa Perspektif Learning

Sebuah hal penting dalam proses adalah aspek
pembelajaran. Berdasarkan analisa lapangan maka didapatkan
tiga tujuan yaitu meningkatkan kesadaran akan pentingnya
standar operasi dalam proses, meningkatkan pemahaman
pentingnya belajar dari pihak lain atau brainstorming dan
adanya perbaikan berkelanjutan.

Untuk mendukung tiga tujuan tersebut dibuat empat KPI
yaitu Persentase jumlah pekerja mengikuti pelatihan, kualitas
outsourcing, Jumlah studi ke pihak luar dan Improvement ratio
yaitu Jumlah perbaikan yang dilakukan untuk menindak lanjuti
evaluasi.

4.4.2 Pembobotan Key Performance Indicator (KPI1) untuk
masing-masing perspektif

Key Performance indikator merupakan indikator
keberhasilan yang digunakan untuk mengukur tingkat
pencapaian masing-masing objektif, sehingga diharapkan
dapat menggambarkan kesuksesan maintenance process di PT.
Petrokimia Gresik. Dari total enam perspektif , didapatkan
sejumlah objektif serta KPI.

Untuk melakukan proses perhitungan agar lebih akurat dan
berimbang, maka dirasa perlu dilakukan pembobotan untuk
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masing-masing perspektif. Dari hasil pengolahan data
preferensi terhadap masing-masing KPI yang ada maka
didapatkan bobot untuk masing-masing perspektif sebagai
berikut, untuk pembobotan ini dilakukan wawancara pada
Departemen pemeliharaan, dengan hasil tercantum pada tabel
4.11

Tabel 4.11 Perhitungan bobot untuk masing-masing perspektif

NO Persfektif Skor | Bobot

1 Produktivity 5 0,208

2 Coat . 0,208
Effectivenes .

k] Quality 1 0,167

4 Safety . 0,125
3

5 Environment N 0,125
3

f Learning 4 0,167

Jumlah 24 1
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4.4.3 Dokumentasi Maintenance Scorecard

Proses terakhir dalam merancang Maintenance Scorecard
adalah mendokumentasikan seluruh perspektif yang masing
masing berisi key performance indikator dalam bentuk tabel-tabel
penilaian, yang berisi Objective, Performance indikator, deskripsi
KPI, dan formula pendukung aplikasi maintenance scorecard.

Dokumentasi ini bisa digunakan untuk membantu proses

aktivitas TA selanjutnya juga karena ini masih tahap awal bisa
digunakan sebagai pondasi perancangan maintenance scorecard
tahap selanjutnya. Dokumentasi maintenance scorecard untuk
aktivitas pemeliharaan Turn Around unit Phonska 4 bisa dilihat
pada tabel 4.12 sampai tabel 4.17
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BAB V
STRATEGI IMPLEMENTASI

5.1 Rekomendasi Aktivitas Turn Around PT. Petrokimia
Gresik
Berdasarkan evaluasi aktivitas TA baik melalui pendekatan
lean maintenance, maintenance scorecard maupun brainstorming
dengan studi di lapangan, maka dirasa perlu perbaikan terhadap
aktivitas TA terutama dalam mendukung masterplan aktivitas TA
pada tahun 2015-2025.

2016 2020 2024

2018 2022

Gambar 5.1 Timeline Pelaksanaan Turn Around sesuai
masterplan 2015-2025 unit phonska IV kompartemen pabrik 2
PT. Petrokimia Gresik

Untuk mendukung Kkelancaran aktivitas TA maka
dilakukan beberapa rekomendasi aktivitas TA, dimulai dari
evaluasi umum seperti perencanaan, Data pemeliharaan dan
evaluasi, struktur dan organisasi TA, interval TA, material dan
aktivitas lain seperti tertuang dalam tabel 5.1
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Tabel 5.1 Rekomendasi aktivitas TA

Optimalisasi konversi notifikasi
kerusakan ke maintenance

terdokumentasikan dengan baik
sehingga sulit dievaluasi

1 Perencanaan Didominasi tipe reaktif .
order melalui planner
pemeliharaan
Menjalankan proses
Tidak ada gatekeeping pekerjaan | gatekeeping notofikasi di pihak
peminta jasa pemeliharaan
Dalt: pe;\rebab I:eru:akan Data kerusakan wajib
Data pgra 2 .an i e dikonfirmasi oleh eksekutor
. dipakai dalam order h .
2 | pemeliharaan dan emeliharaan tidak pekerjaan dan tersimpan
Evaluasi P dengan rapi, lebih baik dalam

sistem komputer

Struktur dan Organisasi
TA

Sumber daya Bagian TA &
Reliabilitas kurang untuk
menghandle 5-6 TA dalam 1
tahun

Melakukan kajian peran bagian
TA & reliability di Pabrik Il

Pihak eksternal, terutama
material management &
procurement, tidak ada
dalam tim perencanaan TA,
sehingga koordinasi kurang

Tim TA planning disusun 1
tahun sebelum TA dan
melibatkan eksternal
pemeliharaan

3 | Interval TA

Default interval TA tiap unit 2
tahun, dengan program kerja &
durasi menyesuaikan kondisi
eguipment

Kajian interval TA yang
optimal secara teknis oleh
Bagian Reliability, dan disetujui
oleh manajemen agar sejalan
dengan strategi bisnis

Reservasi Material
4 | (MMR)

Berbasis kondisi safety stock
dilapangan

Mengoptimalkan evaluasi
time based maintenance
sebagai dasar waktu
perencanaan MMR
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Ewaluasi Spesifikasi Spare
5 Part

Evaluasi dokumen seringkali
makan waktu yang cukup
panjang (approval lambat)

Evaluasi dokumen
dilaksanakan di satu
tempat/planner group

Belum didukung data katalog
dan spesifikasi spare part
yang baik

Data cataloging dan
spesifikasi spare part siap

& | Delivery Time

Terlambatnya planning
material sehingga
kedatangan melampaui
tanggal kapan dibutuhkan
(contoh: material TA yang
dating setelah eksekusi TA

Setiap permintaan material
akan dibantu cleh MRP
controller

Beberapa kasus terkendala
pada proses pengiriman yang
melebihi estimasi
kedatangan

Optimalisasi reservasi
material berdasarkan
tanggal pemasangan/time
based planning

7 | Aktivitas Lain

Adanya aktivitas Shutdown
bulanan yang merupakan
program dari departemen
produksi

Adanya kajian yang
mengarahkan tidak adanya
tumpang tindih pekerjaan
yang sama oleh
departemen berlainan

Selain aktivitas umum dalam aktivitas TA, khusus
dalam menjalankan aktivitasnya agar setiap proses yang bersifat
teknis memiliki nilai tambah maka dilakukan pula rekomendasi
aktivitas TA berdasarkan pendekatan Lean maintenance dan
Maintenance Scorecard seperti terlihat dalam tabel 5.2
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Tabel 5.2 Rekomendasi aktivitas TA pendekatan Lean
Maintenance dan Maintenance Scorecard

Tidak ada minimasi waste dengan L )
i i Melakukan minimasi waste di
1 Lean Maintenance pendekatan Lean dalam setiap i -
o setiap aktivitas TA
aktivitas TA
Tidak ada upaya lean Adanya upaya lean
maintenance transformation maintenance transformation
dalam aktivitas TA dalam mendukung aktivitas TA
Sistem pengukuran saat ini Diterapkannya maintenance
2 Maintenance Scorecard | tidak mengukur proses secara scorecard dalam mengukur
kompleks ketercapaian aktivitas TA
i Pdel.Idl':'lt\I' Melibatkan operator dalam
Perspektif i melaksakan aktivitas perbaikan.
- Cost Effectivenes Melakukan klasifikasi suplier
Perspective - yang memiliki nilai ekonomis
tetapi berkualitas
- Lo Adanya reklasifikasi equipment
Perspektif i berdasarkan run hour
- Learning Melakukan sertifikasi bertingkat
Perspektif i untuk setiap pekerja

5.2 Implementasi Lean Maintenance dalam aktivitas Turn
Around PT. Petrokimia Gresik

5.2.1 Lean Preparation

Lean Preparation merupakan salah satu fase dalam
menuju lean maintenance transformation. Pada fase ini
dilakukan persiapan agar setiap elemen yang terlibat dalam
aktivitas maintenance bisa melaksanakan aktivitasnya dengan
lancar, dimana hal yang paling penting dalam aktivitas lean
preparation adalah edukasi bagi karyawan.
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Pada tahap sebelumnya yaitu pada bagian lean assesment
dan lean pilot telah dilakukan identifikasi waste pada aktivitas
TA selama ini, dan menghasilkan waste dengan penyebab
masalah masing-masing, yaitu seperti tercantum pada tabel
dibagian lean pilot.

Selain dari waste tersebut juga didapatkan
beberapa analisa permasalahan yang solusinya bisa
dipecahkan dengan mengintegrasikan pada konsep lean
preparation, dimana permasalahan yang solusinya di
integrasikan dengan konsep lean.

Berdasarkan analisa permasalahan yang ada serta visi
perusahaan dalam melakukan perbaikan secara kontinyu
maka didapatkan beberapa aktivitas dalam mendukung lean
preparation yaitu dengan mengintegrasikan proses pengenalan
pada aktivitas PT. Petrokimia Gresik dengan aktivitas
pengenalan lean maintenance, seperti tercantum pada tabel 5.3

Tabel 5.3 Proses pengenalan PT. Petrokimia Gresik

Kurikulum OJT SMU/SMK:

Total OJT dilaksanakan selama 27 Bulan

Selurubmya dilakukan di Unit kerja penempatan
Kurikulum OJT Sarjana:

Total OJT 13 Bulan

2 Bulan pertama program pengenalan di dept. Terkait

1 OJT karyawan

Bulan ketiza dan seterusnya pada unit kerja penempatan
Penugasan khusus untuk penyelesaian problem pemeliharaan
Mapping pengetahuan kritis

Sharing Knowledge Mengeksekusi job TA oleh PEG dengan melibatkan
Senior karyawan yunior

Pelaksanaan In House Traiining untulk materi pemeliharaan

Instruksi kerja di upload pada knowledge management
3 Administrasi data sehingga dapat diakses oleh seluruh karyawan

History card baik manual maopun dalam elektronik

Sertifilcasi Uji
Kompetensi

Dilaksanakan sertifikcasi bagi seluruh elemen penting pabrik




5.2.2 Lean Mobilization
Lean Mobilization adalah tahapan yang isinya
menuntut seluruh elemen terkait dalam mendukung

kelancaran proses maintenance, utamanya aktivitas TA.
Berdasarkan aliran proses aktivitas TA maka dilakukan
terlebih dahulu klasifikasi terhadap job description masing
masing elemen dalam mendukung aktivitas TA.

Tabel 5.4 Pembagian unit kerja dept. Har

Internal Dep.
Pemeliharaan:

2 Kabag Engineering drawing, scheduling
. program pemeliharaan, Administrasi
HAR e alih daya, cost controller,
memastikan tersedianya material,
8 Staff monthly report
2 Kabag Koordinator perancanaan, eksekusi
Bagian TA & & evaluasi TA, fasilitator RCA,
Reability evaluasi strategi pemeliharaan,
16 Staff kompilator investasi
6 Kabag
Bagian Membuat rencana/jadwal
g 243 Staff pemeliharaan & kebutuhan material,

Mekanik,listrik,
instrumen dan Bengkel

(68 shift & 175
ND)

eksekusi pemeliharaan preventif &
reaktif

Supporting (external):

Dep. Inspeksi
Teknik

Input data condition based
maintenance
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Dep PGM Material management &
warehousing
Dep PPE Engineering support, Evaluator
. Improve plant

Dimana masing-masing job description diatas
dilakukan perubahan rencana untuk mendukung aktivitas
maintenance sebagai berikut :

Tabel 5.5 Rencana Perubahan Tugas

1 Reliabillity engineer:
Staf Bagian TA & Reliability Staf Reliability
Staf Bagian TA & Reliability Staf Reliability
Planner
2 | Gate keeper Kabag Candal Har )
pemeliharaan
3 | Supervisor pemeliharaan Kasi & Kabag Eksekutor Karu Eksekutor
Staf Candal Har (Pabrik 1) Planner
4 | PPM owner &scheduler dalam
Kasi Eksekutor (Pabrik 2 & 3)
planner group
5 | RCA & RCM Facilitator Staf Bagian TA & Reliability staf Reliability
Staf kh Dep.
. Staf Dep. Proses & Pengelolaan TS EY
6 | Plant performance engineer ] - ) Proses &
Energi (not dedicated, di luar UP) _
Pengelolaan Energi
7 || Geesarm Staf D.ep. Proses & Pengelolaan Staf Dep. Proses &_
Energi Pengelolaan Energi

Pada aplikasinya dalam aktivitas TA maka untuk
mendukung aktivitas TA yang bernilai tambah maka
dilakukan perbaikan pada masing-masing elemen sebagai
berikut :
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Tabel 5.6 Pembagian Tugas Sistem Pemeliharaan Turn Around

Membuat Project Structure meliputi scope definition dan wbs

manajemen pemeliharaan
element

melakukan identifikasi dan mendaftarkan item TA dalam Work
Regquest/Notifikasi.

Membuat klasifikasi work order

Manajeman TA
mencetak laporan-laporan terkait proses Turn Around, seperti:
laporan biaya TA, sasaran TA, closed WO (pra TA, TA post TA),
evaluasi kinerja tim TA, evaluasi sasaran (produk dan energi]

melakukan evaluasi dan memberikan rekomendasi jadwal TA
berikutnya

mengkaji kelengkapan Work Request, menentukan apakah
diperlukan proses TA/shutdown, serta menentukan kebutuhan
Gatekeeper proses TA/shutdown

mengkaji jadual pelaksanaan Turn Around / shutdown yang telah
didaftarkan ke dalam ERP

mengkaji dan menentukan scheduling pekerjaan, kebutuhan
material, langkah perbaikan peralatan (Operation), tenaga kerja
eksekutor, serta apakah pekerjaan pemeliharaan dilakukan secara
internal atau eksternal (Jasa Pihak Ke-Ill

Komiter pengarah TA

Bagian Candal pemeliharaan

mendistribusikan work order kepada unit kerja terkait untuk
melaksanakan pekerjaan pemeliharaan sesuai dengan rencana
kerja

melakukan pekerjaan fisik yang diminta sesuai dengan yang
ditetapkan pada lingkup kerja dan mengumpulkan data untuk
dimasukkan ke dalam histori pemeliharaan. Jika akar penyebab
kerusakan tidak diketahui, maka dilakukan permintaan analisa akar
Maintenance Executor penyebab masalah (Root Cause Analysis | RCA)

5.2.3 Lean Sustainment

Pada tahap ini adalah pembudayaan, dimana aktivitas
lean maintenance transformation membudaya dalam aktivitas
sistem pemeliharaan Turn Around dan diperlukan tim untuk
menjaga itu semua agar tercipta dengan baik.
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Dalam tahap lean sustainment ini perlu
diperhatikan beberapa hal, yaitu :

1. Komitmen manajemen dalam melaksanakan
lean maintenance transformation

2. Budaya proaktif dari seluruh stakeholder yang
terlibat.

3. Disiplin dalam melaksanakan aktivitas lean
maintenance transformation.

4. Evaluasi berkala dalam melaksanakan
aktivitas lean maintenance transformation.

5.3 Implementasi Maintenance Scorecard dalam aktivitas
Turn Around PT. Petrokimia Gresik

Pengukuran indikator ditentukan untuk menunjukan
adanya perubahan kinerja. Kondisi organisasi mengalami
kemajuan atau kemunduran serta dapat diketahui apakah target
yang ditetapkan dapat dapat dicapai atau tidak. Tujuan dari
pengukuran kinerja perusahaan adalah mengetahui keefektifan
dan keefiseinsian hasil kerja yang terlah dicapai oleh orang-
orang atau team yang digunakan sebagai dasar pengambil
keputusan.

Maintenance Scorecard (MSc) merupakan sebuah metodologi
berdasarkan pengukuran Kkinerja yang dibangun dalam
penggunaan indikator manajemen yang dikenal sebagai Key
performance Indicator (KPI) untuk menuju ke pengembangan
dan implementasi strategi. Tingginya breakdown akan
berakibat secara langsung terhadap pemenuhan pesanan,
pelanggan baik dari sisi kuantitas maupun kualitas yang
berpengaruh terhadap keuntungan perusahaan.

Penggunaan MSc dalam pengukuran kinerja diharapkan
mampu menjabawkan visi,misi dan strategi menjadi kerangka
kerja yang jelas dan terukur, sehingga dapat mengikur
keberhasilan pencapaian implementasi setrategi sekaligus
menerjemahkan tujuan perusahaan ke dalam berbagai ukuran
atau indikator yang disusun dalam enam perspektif
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productivity, cost effectiveness,safety, quality, learning dan
environment.

Berdasarkan analisa dan interpretasi yang menghasilkan
dokumentasi maintenance scorecard seperti tercantum pada bab
4, maka upaya untuk mengimplementasikan sistem pengukuran
tersebut perlu dilakukan beberapa tahapan yaitu sebagai berikut

Tabel 5.7 Tahapan Implementasi Maintenance Scorecard

1. Assesment 1. Melakukan analisa lapangan yang menyesuaikan dengan Strategi pemeliharaan
2. Melakukan kajian masing-masing perspektif

2. Uji Coba 3. Melakukan Percobaan terhadap salah satu project Turn Around
4, Melakukan penilaian terhadap ketercapaian Turn Around

3. Evaluasi 5. Melakukan Analisa efektivitas penggunaan Maintenance Scorecard

6. Melakukan kajian perbandingan sistem pengukuran yang dilakukan dengan yang
lama

4. Pelaksanaan 7. Mengimplementasikan sistem pengukuran di unit phonska 4|

8. Merekomendasikan sistem pengukuran di seluruh unit di Kompartemen Pabrik Il



Lampiran 1. Inisiasi dan Perencanaan Turn Around



Lampiran 2. Inisiasi dan Perencanaan TA lanjutan



Lampiran 3. Inisiasi dan perencanaan TA lanjutan



Lampiran 4. Pelaksanaan TA



Lampiran 5. Pelaksanaan TA lanjutan



Lampiran 6. Biaya aktivitas TA tahun 2013

IV.3.1 Kebutuhan Bi}ly'ﬂ TA Departemen Pemeliharaan IT

No Uraian Harga ( Rp)
1 | Biava Matenial
- Material Mekanik Ep 008.570.985,39
- Matenal Listrik Rp 315.467.536 49
- Material Instrumen Rp §44.638.571,29
- Material Bengkel Rp 14639891851
2 | Biaya Pekerjaan Jasa / Quisourcing (37 Item) Ep 1.500.000.000.00
3 | Biaya Tenaga Kerja Rp 364.219.800.00
4 | Biava Eonsumsi Ep 80.000.000,00
Total Rp  4.249.295.811,68




Lampiran 7. Biaya Aktivitas TA tahun 2014

IV.3.1 Kebutuhan Biaya TA Departemen Pemeliharaan I

No Uraian Harga (Rp)
1 | Biaya Material
- Material Mekanik Rp 1.729.473.005
- Material Listrik Rp  133.339.621
- Material Instrumen Rp  331.723.094
- Material Bengkel Rp 784854442
2 | Biaya Pekerjaan Jasa / Qutsourcing (37 Item) Rp  2.250.000.000
3 | Biaya Tenaga Kerja (Organik) Rp  289.371.000
Total Rp 5.518.761.252
1V.3.2 Kebutuhan Biaya TA Non Departemen Pemeliharaan IT
No Uraian Harga (Rp)
1_| Biaya Alat Berat Rp _ 523.464.000
2 | Biaya Konsumsi Rp  120.000.000
3 | Biaya Dokumentasi -
4 |Biaya Tenaga Kerja (Non Organik) Rp  265.724.000
Total Rp  409.188.000




Lampiran 8 Durasi TA tahun 2013
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Lampiran 9 Rekapitulasi kuesioner dan wawancara












Halaman ini sengaja dikosongkan



BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan
Berdasarkan data hasil penelitian yang dibahas
sebelumnya, kesimpulan yang didapat dari penelitian ini
adalah sebagai berikut :

1. Sistem pemeliharaan Turn Around Kompartemen Pabrik
Il unit Phonska 4 memiliki beberapa evaluasi diantaranya
adalah : realisasi biaya dengan perencanaan dalam dua
periode terakhir tidak sesuai karena adanya system
amortisasi, realisasi durasi pelaksanaan TA dengan
perencanaan dalam dua periode terakhir tidak sesuai, data
history pemeliharaan tidak terdokumentasi dengan baik,
Struktur dan organisasi TA masih belum optimal,
kesiapan hal yang berhubungan dengan material dalam
mendukung aktivitas TA masih kurang.

2. Dalam upaya mendukung sistem pemeliharaan Turn
Around maka disusun strategi penerapan lean
maintenance  transformation  dengan  penekanan
melakukan minimasi waste yang paling dominan pada
aktivitas TA saat ini, dimana berdasarkan penelitian
didapatkan waste yang paling dominan adalah
Transportasi, Overproduction, dan Waiting.

3. Untuk mendukung aktivitas pemeliharaan TA maka
dirancang maintenance scorecard sebagai upaya
mengukur Kketercapaian aktivitas TA secara kompleks.
Hasil perancangan menghasilkan total 24 KPI dari enam
perspektif yang bobot masing-masing, yaitu productivity
0,208 , cost effectiveness 0,208, safety 0,167, quality
0,125, learning 0,125 dan environment 0,167.

4. Dalam melakukan rekomendasi perbaikan aktivitas TA
untuk mendukung masterplan TA Pabrik Il unit Phonska
4 tahun 2015-2025 maka dibutuhkan beberapa tahapan
umum yaitu : Tahap assesment, Tahap uji coba , tahap
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evaluasi dan tahap pelaksanaan.

6.2. Saran

Berdasarkan data hasil penelitian dan kesimpulan yang

didapat, saran dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Evaluasi sistem pemeliharan Turn Around yang banyak
namun juga dituntut dalam pelaksanaan project TA
didepan diperlukan langkah taktis dengan skala prioritas
pengerjaan yang tepat.

Dilakukannya analisa perbaikan sistem perencanaan
anggaran yang menggunakan sistem amortisasi untuk saat
ini.

Untuk mendukung Lean Maintenance Transformation
maka diperlukan penekanan pada tahap lean Mobilization
serta Lean sustainment, yaitu keterlibatan seluruh elemen
dalam menjaga nilai tambah proses TA dan
membudayakannya dalam aktivitas kerja.

Untuk menerapkan Maintenance Scorecard dalam
aktivitas pemeliharaan TA diperlukan upaya upaya
perbaikan terlebih dahulu terhadap masing-masing
perspektif.

Perlu adanya tim khusus di bidang improvement TA
dalam  menindaklanjuti rekomendasi perbaikan
pelaksanaan TA dalam mendukung masterplan TA pada
tahun 2015-2025.

Perlu adanya penyimpanan data yang rapi dan
terkomputerisasi dalam menunjang evaluasi perbaikan
agar bisa dilakukan continous improvement dalam
aktivitas pemeliharaan Turn Around, maupun aktivitas
pemeliharaan lain di Kompartemen Pabrik Il unit
phonska 4.
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