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ABSTRAK 

PT. Madubaru merupakan sebuah perusahaan yang berlokasi di Kasihan Bantul 

Yogyakarta. PT. Madubaru memproduksi gula dan juga spritus, pada penelitian ini 

akan berfokus pada perawatan mesin gilingan yang digunakan untuk memproduksi 

gula. Mesin gilingan yang ada di PT. Madubaru merupakan salah satu mesin yang 

telah ada sejak dibagunnya perusahaan yaitu dari tahun 1958 sehingga termasuk 

dalam salah satu mesin tua di PT. Madubaru. Dari data histori perusahaan dari 

tanggal 1 Mei 2023 - 31 Agustus 2023 dan 1 Mei 2024 - 31 Agustus 2024 mesin 

gilingan sering mengalami kerusakan yang menyebabkan downtime tinggi. Setelah 

dilakukan perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) didapatkan hasil 

rata-rata 76,91% yang masih dibawah standar world class yaitu 85%. Dari hasil 

analisa menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) terdapat lima komponen 

yang menjadi penyebab utama kerusakan pada mesin gilingan, yaitu speed control, 

gearbox, suri-suri, cane cutter, dan bearing. Dari komponen tersebut didapatkan 

dua komponen paling kritis yang diketahui melalui analisa dengan metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) yaitu suri-suri dan cane cutter. Dengan 

menggunakan task selection direkomendasikan melakukan perawatan preventive 

dengan time derected untuk melakukan pengantian komponen berdasarkan umur 

komponen. Darei data histori perusahaan diperoleh nilai Mean Time to Repair 

(MTTR) dan Mean Time to Failure (MTTF) yaitu 1,86 jam dan 311,01 jam untuk 

komponen cane cutter dan 1,33 jam dan 351,25 jam untuk komponen suri-suri. 

Dari hasil tersebut selanjutnya dilakukan perhitungan nilai interval waktu 

pemeriksaan dengan hasil 289,16 jam atau 12 hari untuk komponen cane cutter dan 

330,24 jam atau 14 hari untuk komponen suri-suri. 

 

Kata Kunci: Perawatan mesin, OEE, RCM, FMEA, Interval waktu pemeriksaan  
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MOTTO 

 

 

“Kamu tidak bisa mengubah masa lalu, tapi kamu bisa merusak masa kini dengan 

mengkhawatirkannya” 

-Lao Tzu- 

 

“Hanya ada satu cara untuk kebahagiaan, dan itu adalah berhenti 

mengkhawatirkan hal-hal yang berada di luar kendali kita” 

-Epictetus- 

 

“Kunci untuk mencapai kebahagiaan adalah kebebasan; kunci untuk mencapai 

kebebasan adalah keberanian” 

-Scrates- 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Indonesia adalah negara yang memiliki populasi penduduk sebanyak 279 

juta lebih jiwa yang saat ini menduduki nomor empat negara dengan jumlah 

penduduk terbanyak di dunia. Dengan begitu banyaknya populasi manusia 

diperlukan juga kebutuhan-kebutuhan pokok yang harus seimbang seperti sandang, 

pangan, dan papan. Gula merupakan salah satu kebutuhan pokok pangan untuk 

penduduk di Indonesia. Pada tahun 2023 Indonesia masuk dalam enam besar dunia, 

penduduk yang mengkonsumsi gula yaitu sebanyak 7,8 juta ton penduduk 

mengkonsumsi gula. Dari 7,8 juta ton gula yang di konsumsi penduduk di 

Indonesia, lebih dari setengahnya didapatkan dari impor negara lain yaitu sebanyak 

5 juta ton (Statistik, 2024). Hal tersebut menandakan bahwa produksi gula di 

Indonesia masih sangat rendah dibandingkan dari banyaknya konsumen gula 

disetiap tahunnya. Hal tersebut disebabkan karena Indonesia mengalami defisit 

produksi nasional yang diakibatkan oleh kualitas tebu dan umur pabrik gula yang 

sudah tua. 

 PT. Madubaru merupakan salah satu pabrik yang memproduksi gula yang 

berlokasi di Kabupaten Bantul  yang sampai saat ini masih beroperasi. PT. 

Madubaru menjadi salah satu pabrik peninggalan pemerintahan Belanda yaitu pada 

tahun 1955 dan diresmikan pada oleh Presiden RI pertama Ir. Soekarno pada 

tanggal 29 Mei 1958. PT. Madubaru hanya beroperasi enam bulan selama satu 

tahun, sesuai dengan musim panen tebu yang ada di Indonesia. Saat masa produksi 
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PT. Madubaru beroperasi selama 24 jam tanpa henti sehingga menyebabkan banyak 

terjadinya permasalahan, terutama pada mesin produksi yang dioperasikan selama 

24 jam non stop. Selain dari lamanya beroperasi, mesin produksi yang sudah tua 

menjadi salah satu faktor penyebab permasalahan yang ada di mesin produksi.  

 PT. Madubaru memiliki enam stasiun produksi dan satu mesin pendukung, 

yaitu stasiun gilingan, pemurnian, pengkristalan, puteran, dan pengemasan untuk 

produksi dan stasiun ketel untuk mendukung mesin produksi. Berdasarkan 

wawancara yang telah dilakukan ke mandor enam mesin yang ada di PT. Madubaru 

didapatkan hasil bahwa stasiun gilingan menjadi stasiun produksi yang sering 

mengalami downtime karena banyak terjadi permasalahan mengenai kerusakan 

mesin. Stasiun gilingan merupakan tahap awal proses produksi gula, stasiun 

gilingan memiliki tiga mesin gilingan yang berfungsi untuk mengiling tebu secara 

berkelanjutan untuk menghasilkan air tebu yang akan diolah menjadi gula. PT. 

Madubaru beroperasi kurang lebih empat bulan selama setahun yaitu dari bulan mei 

hingga agustus. Hal tersebut dikarenakan musim panen tebu yang ada di Indonesia 

hanya berlangsung empat bulan. Dari data yang diperoleh di PT. Madubaru total 

downtime pada mesin gilingan tahun 2023 adalah 94 jam pada bulan Mei, 101 jam 

pada bulan Juni, 101 jam pada bulan Juli dan 109 jam pada bulan Agustus. 

Sedangkan dari data di tahun 2024 adalah 116 jam pada bulan Mei, 150 jam pada 

bulan Juni, 111 jam pada bulan Juli dan 177 jam pada bulan Agustus. Dari data 

tersebut dapat disimpulkan bahwa mesin gilingan perlu dilakukan maintenance 

(perawatan) secara terstruktur untuk mengurangi downtime yang terjadi.  

 Maintenance merupakan suatu kegiatan atau aktivitas untuk memelihara 

suatu mesin atau peralatan agar selalu siap jika ingin digunakan sehingga dapat 
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menjalankan proses produksi yang efektif dan efisien (Zahri et al., 2022). Tahap 

awal dalam melakukan penelitian, dilakukan pencarian mengenai efektivitas suatu 

mesin sehingga diketahui apakah mesin dalam kondisi efektif untuk digunakan atau 

belum. Untuk mengetahui efektifitas suatu mesin diperlukan pengolahan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang dapat 

dipahami dengan mudah. OEE adalah suatu matrik yang dapat digunakan untuk 

mengukur tingkat efektivitas suatu mesin dengan menggunakan beberapa sudut 

pandang untuk mengetahuinya, yaitu seperti availability, performance, dan quality 

(Lestari & Suryadi, 2021). Setelah diketahui mengenai efektivitas pada mesin 

gilingan, selanjutnya ditinjau mengenai hasil dari perhitungan OEE. Dari hasil 

tersebut akan dilanjutkan dengan membuat analisa untuk meningkatkan efektivitas 

mesin gilingan yang ada di PT. Madubaru. 

 Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan metode analisa dalam 

pemeliharaan mesin yang digunakan untuk memastikan mesin atau peralatan dapat 

berjalan sesuai dengan fungsinya. RCM juga digunakan untuk memastikan 

peralatan atau mesin dapat bekerja saat operator ingin menggunakan peralatan 

tersebut, dengan kata lain peralatan atau mesin selalu siap untuk digunakan saat 

ingin digunakan (Muhazir et al., 2024). RCM berfokus pada preventive 

maintenance untuk meminimasi adanya kerugian yang disebabkan karena 

kerusakan mesin sehingga menyebabkan produksi terhenti. Dari fungsi RCM yang 

dijelaskan sebelumnya, RCM dapat meningkatkan efektivitas mesin gilingan yang 

ada di PT. Madubaru karena tingginya downtime yang terjadi. Dengan dilakukan 

analisa menggunakan RCM tersebut akan diketahui interval waktu pemeriksaan. 
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1.2 Research Question 

 Berdasarkan latar belakang yang di atas maka research question dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Berapa nilai efektivitas pada mesin gilingan yang ada di PT. Madubaru ? 

2. Apa penyebab mesin gilingan memiliki downtime tinggi? 

3. Apa penanganan yang harus dilakukan untuk mengurangi downtime pada mesin 

gilingan? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

 Berdasarkan rumusan masalah di atas makan tujuan dari penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Menghitung nilai efektivitas pada mesin produksi yang ada di PT. Madubaru. 

2. Mengidentifikasi penyebab mesin gilingan memiliki downtime yang tinggi. 

3. Menganalisis penanganan yang harus dilakukan untuk mengurangi downtime 

pada mesin gilingan. 

 

1.4 Batasan Masalah 

 Berdasarkan rumusan masalah dan tujuan penelitian di atas, batasan 

masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian yang dilakukan tidak menghitung dan menganalisis mengenai biaya 

perawatan. 

2. Usulan perbaikan hanya sebatas rekomendasi untuk perusahan, tidak termasuk 

implementasi. 
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3. Data yang digunakan dalam penelitian ini di ambil oleh peneliti saat melakukan 

pengambilan data di PT. Madubaru. 

4. Data yang digunakan adalah data dari dua periode produksi di PT. Madubaru 

yaitu tanggal 1 Mei 2023 sampai 31 Agustus 2023 dan 1 Mei 2024 sampai 31 

Agustsus 2024. 

5. Hasil dari penelitian hanya dapat diimplementasikan pada mesin gilingan yang 

ada di PT. Madubaru. Hasil penelitian tidak direkomendasikan untuk mesin 

lainnya atau di perusahaan lain. 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

 Penelitian ini memiliki 5 bab dalam sistematika penulisannya. Dimulai dari 

bab pertama menjelaskan tentang pendahuluan yang isinya berupa latar belakang 

masalah mengapa penelitian ini diperlukan, selanjutnya menjelaskan beberapa poin 

yang menjadi dasar penelitian ini seperti rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, batasan penelitian, dan sistematika penulisan ini. Pada bab dua 

menjelaskan tentang tinjauan pustaka yang berisi tentang penelitian yang telah 

dilakukan sebelumnya dan landasan teori yang menjadi sumber referensi penulis 

untuk menentukan metode-metode yang digunakan.  

 Pada bab tiga menjelaskan tentang metodologi penelitian yang menjelaskan 

mengenai bagaimana proses penulis dalam melakukan penelitian ini dimulai dari 

awal sampai akhir penyusunan laporan, seperti objek penelitian, metode 

pengumpulan data, validitas data, variabel penelitian, model analisis, dan diagram 

alir penelitian. 
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 Pada bab 4 menjelaskan mengenai pengolahan dan pembahasan terkait 

metode-metode yang digunakan menggunakan data-data yang sebelumnya telah 

dikumpulkan melalui wawancara dan observasi. Pengolahan dan pembahasan pada 

bab 4 mengenai OEE, Six Big Losses, RCM, FMEA, dan Implikasi Manajerial. Pada 

bab 5 menjelaskan mengenai kesimpulan berdasarkan rumusan masalah dan tujuan 

dari penelitian ini. Selain kesimpulan pada bab 5 juga menjelaskan mengenai saran 

yang ditujukan ke perusahaan temapt studi kasus dan penelitian selanjutnya yang 

ingin meneliti mesin gilingan.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil dari analisis dan pengolahan data yang telah dilakukan 

pada pembahasan sebelumnya, berikut kesimpulan dari penelitian ini: 

1. Berdasarkan pengolahan menggunakan metode Overall Equipment 

Effectveness (OEE) didapatkan hasil efektifitas pada mesin gilingan yaitu 

sebesar 76,91%. Dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa efektifitas mesin 

gilingan masih dibawah standar dari JIPM yaitu sebesar 85%. Selain itu dari 

hasil pengolahan menggunakan metode Six Big Losses diketahui bahwa 

kerugian terbesar yang diperoleh oleh perusahaan adalah dari reduce speed 

losses dan breakdown losses yaitu mencapai 80,07% untuk kedua faktor 

tersebut. Hal tersebut menjadi dapat digunakan sebagai acuan perusahaan 

untuk melakukan peningkatan efektivitas pada mesin gilingan sehingga 

perusahaan dapat mendapatkan keuntungan semaksimal mungkin dan 

meminimasi kerugian yang disebabkan karena kurangnya efektifitas mesin 

gilingan. 

2. Berdasarkan analisa menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) 

penyebab dari kerugian yang diperoleh dari pengolahan dengan menggunakan 

metode Six Big Losses adalah mesin gilingan yang sering berhenti. Hal tersebut 

dikarenakan oleh beberapa hal yaitu overheat, crane bermasalah, dan kerusakan 

mesin. Dari ketiga penyebab tersebut didapatkan hasil penyebab utama dari 

berhentinya mesin gilingan yaitu sering terjadinya kerusakan pada beberapa 
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komponen yaitu speed control, gearbox, suri-suri, cane cutter, dan bearing. 

Dari beberapa komponen penyebab utama berhentinya mesin gilingan tersebut 

selanjutnya dilakukan analisa untuk mendapatkan komponen yang menjadi 

paling kritis menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Dari hasil pengolahan didapatkan dua komponen paling kritis yaitu cane cutter 

dan suri-suri karena memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) paling tinggi 

yaitu 196 dan 147. 

3. Berdasarkan analisa menggunakan Task Selection untuk kedua komponen yang 

memiliki tingkat kritis paling tinggi yaitu cane cutter dan suri-suri, didapatkan 

hasil untuk kedua komponen tersebut dilakukan perawatan dengan preventive 

maintenance. Untuk tindakan perawatan yang dilakukan adalah time directed 

yaitu dengan cara melakukan pencegahan kerusakan pada komponen yang 

menjadi tingkat kritis paling tinggi berdasarkan umur dari komponen tersebut. 

Untuk mengetahui dari umur komponen dilakukan analisa dengan mengetahui 

Mean Time to Repair (MTTR) dan Mean Time to Failure (MTTF) untuk kedua 

komponen tersebut. Dari hasil pengolahan didapatkan untuk komponen cane 

cutter mendapatkan hasil MTTR 1,86 jam dan MTTF 311,011 jam atau 13 hari. 

Sedangkan untuk komponen suri-suri mendapatkan hasil MTTR 1,33 jam dan 

MTTF 351,25 jam atau 15 hari. Dari hasil tersebut selanjutnya dilakukan 

pengolahan untuk menentukan interval waktu pemeriksaan yang dapat 

digunakan untuk mencegah terjadinya kerusakan komponen saat sedang 

melakukan produksi. Hasil dari pengolahan interval waktu pemeriksaan untuk 

komponen cane cutter adalah 289,16 jam atau 12 hari dan untuk komponen 

suri-suri adalah 330,24 jam atau 14 hari. Dari hasil interval pemeriksaan 
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tersebut dapat diketahui lebih cepat dari MTTR dan MTTR kedua komponen 

sehingga dapat mengantisipasi sebelum terjadinya kerusakan. 

5.2 Saran 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah didapatkan, adapun saran yang 

dapat dilakukan oleh perusahaan dan peneliti selanjutnya adalah sebagai berikut : 

1. Penerapan hasil penelitian yang telah dilakukan ini direkomendasikan untuk 

diterapkan diperusahaan sehingga downtime yang ada pada mesin gilingan 

dapat diminimasi. Lakukan evaluasi berkalam dari hasil implemetasi mengenai 

penelitian yang dilakukan sehingga perusahaan dapat melakukan penyesuaian 

sesuai kondisi yang ada di lapangan. 

2. Untuk penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan perhitungan 

mengenai biaya perawatan sehingga perusahaan dapat mengetahui hasil 

penerapan RCM mengenai biaya yang dikeluarkan. 
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