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ABSTRAK 

 

 

Salah satu upaya yang dapat dilakukan perusahaan manufaktur untuk menjaga 

kestabilan produksi adalah melakukan pemeliharaan mesin atau peralatan. 

Sistem pemeliharaan mesin dapat digunakan sebagai tolak ukur pengukuran 

efektivitas mesin produksi. PT. Setiaji Mandiri merupakan salah satu perusahaan 

yang bergerak dibidang fibrecement manufacture. Kapasitas produksi sheet 

machine 3 PT. Setiaji Mandiri yang tinggi menyebabkan sering terjadi 

permasalahan breakdown mesin yang tinggi dan waktu setup mesin yang tidak 

standar. Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan metode yang umum 

digunakan untuk mengukur dan memaksimalkan efektivitas berdasarkan pada tiga 

kategori Six Big Losses yaitu availability rate, performance rate dan quality rate. 

Dari hasil perhitungan nilai OEE untuk sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri 

secara garis besar masih berada dibawah nilai 85% yang merupakan standar 

JIPM. Sehingga dalam penelitian ini dilakukan penentuan critical downtime 

menggunakan diagram pareto. Berdasarkan hasil analisis, terdapat tiga critical 

downtime sheet machine 3 yaitu pada unit hydropulper, sheet stacker dan felt 

conveyor. Usulan yang diberikan untuk mengurangi tingginya breakdown yang 

disebabkan oleh ketiga critical downtime tersebut antara lain penerapan 

autonomous maintenance dan perubahan sistem pemeliharaan yang semula 

corrective menjadi preventive maintenance. 

 

 

Kata kunci : Maintenance, Overall Equipment Effectiveness. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Proses produksi yang berlangsung dalam suatu industri manufaktur hampir 

semuanya menggunakan mesin dan peralatan. Menurut Siringoringo dan 

Sudiyantoro (2004) semakin seringnya mesin bekerja untuk memenuhi target 

produksi yang kadang melebihi kapasitas dapat menurunkan kemampuan 

mesin, menurunkan umur mesin dan sering membutuhkan pergantian 

komponen yang rusak. Apabila mesin atau peralatan yang digunakan 

mengalami kerusakan maka proses produksi akan terhambat. Mesin atau 

peralatan yang mengalami kerusakan, baik saat akan beroperasi atau pada saat 

sedang berproduksi, akan menimbulkan kerugian pada perusahaan yaitu 

hilangnya opportunity cost akibat adanya waktu yang terbuang untuk 

memperbaiki mesin. 

Salah satu permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan manufaktur 

adalah bagaimana melaksanakan proses produksi seefisien dan seefektif 

mungkin. Menurut Lazim dan Ramayah (2010) untuk beroperasi secara efisien 

dan efektif, perusahaan manufaktur perlu memastikan bahwa tidak terdapat 

gangguan produksi yang disebabkan oleh kerusakan, pemberhentian dan 

kegagalan mesin. Pada umumnya penyebab gangguan produksi dapat 

dikategorikan menjadi tiga, yaitu faktor manusia, mesin dan lingkungan. 
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Faktor terpenting dari kondisi tersebut adalah performance mesin yang 

digunakan (Wahjudi et al., 2009). 

Salah satu upaya yang dapat dilakukan perusahaan manufaktur untuk 

menjaga kestabilan produksi adalah melakukan pemeliharaan mesin atau 

peralatan. Siringoringo dan Sudiyantoro (2004) menyatakan perawatan mesin 

dan fasilitas produksi harus dilakukan untuk meningkatkan availabilitas dan 

reliabilitas fasilitas produksi. Sedangkan menurut Teresko dalam Sukwadi 

(2008) fungsi pemeliharaan bukanlah suatu pemborosan tetapi merupakan 

suatu bentuk investasi dalam sistem manufaktur yang maju. Investasi ini akan 

menghasilkan peningkatan kualitas, keamanan, keandalan, fleksibilitas dan 

waktu tunggu. 

Sharma et al. (2011) mendefinisikan pemeliharaan sebagai aktivitas yang 

diperlukan untuk menjaga fasilitas pada kondisi yang diinginkan sehingga 

memenuhi kapasitas produksinya. Tujuan dari fungsi pemeliharaan adalah 

menambah keuntungan perusahaan dengan menyelaraskan kebutuhan 

pemeliharaan dan tujuan perusahaan. Ahuja dan Khamba (2008) menyatakan 

untuk menjadi perusahaan manufaktur yang sukses dan diakui sebagai 

perusahaan kelas dunia, perusahaan harus memiliki pemeliharaan yang efisien 

dan strategi manufaktur yang efektif. Integrasi yang efektif dari fungsi 

pemeliharaan dengan fungsi manufaktur yang lain dalam sebuah perusahaan 

dapat membantu penghematan waktu, uang dan sumber daya yang digunakan. 

Penghematan tersebut dalam hubungannya dengan keandalan (reliability), 

ketersediaan (availability), kemampuan pemeliharaan (maintainability) dan 
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pelaksanaan kinerja (performance). Strategi investasi dalam fungsi 

pemeliharaan berperan penting untuk meningkatkan performance sistem 

manufaktur dan mempertinggi posisi perusahaan dalam pasar persaingan. 

Filosofi pemeliharaan yang kemudian berkembang dan mulai diterapkan 

dalam perusahaan manufaktur adalah Total Productive Maintenance (TPM). 

Kennedy (2005) menyatakan bahwa TPM dikembangkan di Jepang oleh 

Toyota Car Company sebagai elemen yang dibutuhkan untuk 

mengembangkan Toyota Production System (TPS). Sukwadi (2008) 

menyatakan TPM memungkinkan perusahaan memiliki program pemeliharaan 

peralatan produksi sehingga proses produksi dapat berjalan dengan efisien dan 

efektif. Dengan menerapkan strategi TPM maka memungkinkan sebuah 

perusahaan untuk menemukan pemborosan yang timbul dan terjadi pada 

proses produksi. 

Penerapan TPM dalam perusahaan manufaktur diukur mengunakan 

metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Pengukuran OEE didasarkan 

pada tiga kategori Six Big Losses yaitu availability rate, performance rate dan 

quality rate, menurut Stephens dalam Wahjudi et al. (2009). Perkalian ketiga 

kategori tersebut menghasilkan nilai OEE perusahaan yang nantinya 

dibandingkan dengan nilai OEE standar Japan Institute of Plant Maintenance 

(JIPM). Dari perbandingan tersebut maka diketahui apakah sistem 

pemeliharaan yang diterapkan oleh perusahaan telah berstandar JIPM atau 

belum. 
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PT. Setiaji Mandiri sebagai salah satu perusahaan yang bergerak dibidang 

fibrecement manufacture sering mengalami permasalahan breakdown mesin 

yang tinggi dan waktu setup mesin yang tidak standar. Hal tersebut 

menghambat jalannya proses produksi yang berdampak pada penurunan 

kapasitas produksi. Pada saat dilakukan penelitian, PT. Setiaji Mandiri 

menerapkan sistem pemeliharaan corrective maintenance, yaitu melakukan 

perbaikan ketika terdapat kerusakan. Namun juga dibantu dengan planned 

maintenance, dimana dijadwalkan setiap satu minggu mesin berhenti total 

untuk dilakukan perbaikan. 

Metode OEE digunakan untuk menghitung efektivitas mesin di PT. Setiaji 

Mandiri. Selanjutnya menentukan critical downtime menggunakan diagram 

pareto dan kemudian menentukan penyebab kerusakan mesin produksi dengan 

menggunakan analisis diagram tulang ikan (fishbone). Sehingga nantinya 

pendekatan TPM  digunakan untuk usulan perbaikan terhadap sistem 

perawatan dengan menerapkan sistem pencegahan. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Penelitian dilakukan untuk mengetahui nilai Overall Equipment 

Effectiveness mesin produksi perusahaan. Berdasarkan hal tersebut, maka 

rumusan masalah pada penelitian ini adalah : 

1. Bagaimanakah sistem perawatan mesin produksi di PT. Setiaji Mandiri, 

berdasarkan indeks nilai OEE yang ditetapkan oleh JIPM (Japan Institute 
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of Plant Maintenance)? Apakah sistem perawatan sudah sesuai dengan 

standar atau belum? 

2. Apakah perbaikan sistem perawatan mesin yang bisa diusulkan bagi PT. 

Setiaji Mandiri? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar tujuan pembahasan semakin terarah maka dilakukan pembatasan 

masalah sebagai berikut : 

1. Penelitian dilakukan pada mesin produksi yang sering mengalami 

kerusakan, yaitu Sheet Machine 3 yang memproduksi plat sheet ukuran 

200x100x0.3. 

2. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data harian Jam Kerja 

Mesin, data harian Hasil Produksi dan data harian Kerusakan per-unit 

Mesin. 

3. Pengambilan data dilakukan selama 4 bulan yaitu pada bulan Maret 

sampai dengan Juni 2011 di PT.Setiaji Mandri. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah : 

1. Mengetahui sistem manajemen pemeliharaan mesin produksi (Sheet 

machine 3) yang diterapkan di PT. Setiaji Mandiri. 

2. Mengukur efektivitas mesin produksi (Sheet machine 3) dengan 

menggunakan Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan 
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membandingkan dengan standar JIPM (Japan Institute of Plant 

Maintenance). 

3. Mengidentifikasi penyebab terjadinya kerusakan mesin produksi 

(Sheet Machine 3) di PT. Setiaji Mandiri. 

4. Memberikan usulan perbaikan terhadap sistem perawatan yang sesuai 

dengan kondisi di PT. Setiaji Mandiri. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada pihak-

pihak yang terkait. Adapun manfaat yang diharapkan antara lain : 

a. Bagi Perusahaan 

1. Perusahaan mendapat informasi mengenai metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) sebagai metode yang digunakan 

untuk mengukur dan memaksimalkan efektivitas. 

2. Hasil penelitian diharapkan dapat membantu memperbaiki sistem 

manajemen pemeliharaan mesin-mesin produksi, sehingga dapat 

mengurangi jam henti mesin (downtime). 

3. Hasil penelitian dapat dijadikan sebagai masukan untuk perbaikan 

perawatan (maintenance) di PT. Setiaji Mandiri. 

b. Bagi Mahasiswa 

1. Memberikan gambaran pada mahasiswa tentang Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dalam dunia bisnis dalam rangka menjaga 

stabilitas proses produksi.  
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2. Memahami variabel-variabel yang mempengaruhi efektivitas 

perusahaan melalui perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). 

3. Memahami implementasi Total Productive Maintenance. 

4. Memberikan gambaran pada mahasiswa tentang kelebihan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai alat ukur efektivitas 

perusahaan. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan analisis data yang telah dilakukan terhadap nilai dan 

komponen OEE yang merupakan pengukuran kritis yang digunakan dalam 

penerapan TPM untuk mengevaluasi kapabilitas peralatan dalam sebuah 

sistem produksi, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa : 

1. Sistem manajemen pemeliharaan mesin produksi (Sheet machine 3) 

yang diterapkan di PT. Setiaji Mandiri adalah corrective maintenance, 

yaitu melakukan perbaikan ketika terdapat kerusakan dibantu dengan 

planned maintenance, dimana dijadwalkan setiap satu minggu mesin 

berhenti total untuk dilakukan perbaikan. 

2. Dilihat dari indeks nilai OEE untuk sheet machine 3, sistem 

pemeliharaan sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri belum sesuai dengan 

standar JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) karena belum 

memenuhi standar JIPM sebesar 85%. Hal tersebut juga menunjukkan 

keseluruhan efektivitas peralatan sheet machine 3 PT. Setiaji Mandiri 

masih rendah. 

3. Penyebab terjadinya linestop Sheet Machine 3 PT. Setiaji Mandiri atau 

disebut juga critical downtime yaitu pada unit mesin hydropulper,  

stacker sheet dan felt conveyor. 
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4. Usulan perbaikan sistem pemeliharaan sheet machine 3 PT. Setiaji 

Mandiri adalah : 

a. Penerapan pilar TPM yaitu autonomous maintenance yang 

bertujuan meningkatkan tingkat kepekaan operator terhadap 

kondisi sheet machine 3. Serta meningkatkan kemampuan 

operator untuk melakukan pemeliharaan mandiri sehingga 

mengurangi lamanya downtime. 

b. Perubahan sistem pemeliharaan yang semula corrective 

maintenance (perbaikan setelah ada kerusakan) menjadi 

preventive maintenance (pencegahan kerusakan). Preventive 

maintenance dapat dilakukan dengan membuat jadwal 

pemeliharaan ringan guna mengecek setiap bagian mesin. 

c. Melakukan pengecekan terhadap komponen bergerak (seperti : 

roll conveyor, felt conveyor dan lengan sheet stacker) sebelum 

mulai beroperasi. Tujuannya adalah memeriksa letak presisi, agar 

pada saat beroperasi tidak mengalami pergeseran yang 

menyebabkan downtime. 

d. Penerapan sistem kanban untuk mengurangi downtime akibat 

menunggu suplai bahan baku, pulp maupun larutan HCL. 

e. Mengurangi total time sheet machine 3 yang semula 1440 

menit/hari, menjadi kurang dari 1440 menit/hari. Tujuannya yaitu 

mengurangi besarnya downtime yang terjadi selama proses 
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produksi apabila sheet machine 3 dipaksa beroperasi 1440 

menit/hari. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan maka terdapat saran 

yang akan diberikan, yaitu : 

a. PT. Setiaji Mandiri sebaiknya melakukan perbaikan sistem 

pemeliharaan dari corrective maintenance menjadi preventive 

maintenance. 

b. PT. Setiaji Mandiri sebaiknya mulai memperkenalkan pendekatan 

sistem pemeliharaan Total Productive Maintenance  kepada seluruh 

karyawan, karena TPM merupakan aktivitas pemeliharaan yang 

melibatkan seluruh karyawan. 

c. Untuk penelitian selanjutnya, fokus penelitian sebaiknya tidak hanya 

pada satu line mesin saja tetapi keseluruhan mesin dan peralatan PT. 

Setiaji Mandiri. 
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