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Abstrak  

PT Semen Indonesia merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang memproduksi 

semen. Dalam proses produksinya PT Semen Indonesia Pabrik Rembang memiliki masalah 

yang berhubungan dengan efektivitas mesin yang dapat disebabkan oleh beberapa faktor 

salah satunya adalah six big losses.  Perbaikan yang dilakukan pada mesin di lini produksi 

sering kali dianggap sebagai suatu pemborosan karena tidaktepat pada sasaran. Akibat 

kerusakan tersebut produksi tidak mencapai target dan kualitas produk semen tidak sesuai 

dengan standar yang telah ditetapkan sehingga harus diolah kembali. Oleh sebab itu 

deiperlukan langkah-langkah efektif dan efisien untu pemeliharaan mesin guna 

menanggulangi dan mencegah permasalahan tersebut. Total productive Maintenance 

(TPM) adalah sebuah metode yang dapat digunakan digunakan untuk meningkatkan 

efektivitas dengan cara meningkatkan fungsi kinerja mesin melibatkan Overall Equpment 

Effectiveness (OEE) untuk menguukur tingakat efektifitas mesin. dan mengeliminasi. six 

big losses yang terdapat pada mesin. Objek pada penelitian ini adalah Mesin Kiln 1 pada 

PT semen Indonesia pabrik Rembang hasil penelitian menunjukan bahwa faktor yang 

memiliki persentase terbesar dari faktor six big losses mesin kiln 1 adalah breakdown loss 

sebesar 97%, Persentase terbesar faktor breakdown loss pada kiln 1 terjadi pada bulan 

April sebesar 33%.  

 

Kata Kunci: Total productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness, Kiln, Six Big 

Losses 

 

1. Pendahuluan  

Perawatan atau Maintenace merupakan suatu kegiatan yang tidak dapat 

diabaikan dalam suatu proses produksi. Maintenance dapat didefenisikan sebagai 

serangkaian aktivitas yang dilakukan untuk menjaga dan mempertahankan 

kelangsungan suatu sistem. Aktivitas pemeliharaan yang dilakukan pada sebuah 

perusahaan sangat diperlukan karena setiap. peralatan yang digunakan dalam proses 

produksi suatu waktu dapat mengalami kerusakan (failure). Kerusakan peralatan 

ini tidak dapat diketahui secara pasti, sehingga kegiatan pemeliharaan akan sangat 

membantu. dalam mengatasi. permasalahan ini. Kegiatan pemeliharaan dapat 

dilakukan dalam dua waktu. Pertama, kegiatan pemeliharaan yang dilakukan pada 

saat telah terjadi kerusakan (corrective maintenance). Kedua, kegiatan 

pemeliharaan dilakukan sebelum terjadinya kerusakan (preventive maintenance). 

Kegiatan. preventive maintenance. biasanya dilakukan. pada waktu-waktu tertentu 

sesuai dengan jadwal yang telah ditentukan oleh perusahaan. Kegiatan preventive 

maintenance. telah dilakukan di PT. Semen Indonesia. Namun, pada beberapa 

waktu masih terdapat kerusakan mesin yang terjadi. Hal ini tentunya akan 

mengganggu proses produksi. Kegiatan pemeliharaan yang. mengganggu proses 

produksi akan meningkatkan downtime. Downtime dalam uatu sistem produksi 

artinya kehilangan waktu produksi (Taufik & Arshinta, 2017) 
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Masalah umum. yang sering dijumpai di lantai produksi adalah peralatan 

produksi tidak beroperasi dengan baik sehingga mempengaruhi proses lainnya. 

Salah satu metode. pengukuran kinerja dan efektivitas mesin yang digunakan 

adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE). Metode pengukuran ini tediri dari 

tiga faktor utama yang saling berhubungan yaitu Avaibility (ketersediaan), 

Performance (kemampuan) dan Quality (kualitas). Metode ini merupakan bagian 

utama dari system pemeliharaan yaitu. TPM (Total Productive Maintenance). OEE 

(Overall EquipmentEffectiveness) berguna untuk mengukur apakah peralatan 

produksi tersebut dapat bekerja dengan normal atau tidak. Hasil perhitungan OEE 

biasanya digunakan sebagai indikator keberhasilan dalam TPM (Rahayu, 2017).  

Penggunaan mesin yang tidak efektif dan efisien mengakibatkan rendahnya 

produktivitas mesin dan menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Hal ini sering 

diakibatkan oleh enam factor penyebab kerusakan, yang disebut enam kerugian 

besar (six big losses). Adapun.enam kerugian besar tersebut adalah breakdown, 

setup, adjustment, idling, minor stop page losses dan defect losses.  Departemen 

Maintenance PT Semen Indonesia berusaha dan fokus untuk mengurangi waktu 

berhenti (breakdown) yang .terjadi dalam proses pengolahan semen hingga 

mencapai tahap maksimal dalam peningkatan OEE dan peningkatan kualitas 

produk untuk menurunkan loses. Perawatan mesin mengenai pembersihan 

(cleaning) dan. preventive maintenance belum dilakukan dengan maksimal. 

Adanya tindakan perbaikan diperlukan untuk memperbaiki tingkat efektivitas 

mesin dalam berproduksi. Maka dari itu, perlu dilakukan penelitian dengan 

menggunakan metode OEE untuk memberikan masukan terhadap permasalahan 

yang dihadapi serta mengungkapkan akar penyebab masalah atau melihat faktor 

mana dari six big losses yang dominan mempengaruhi terjadinya penurunan 

efektivitas mesin/peralatan. 

 

2. Pendekatan Pemecahan Masalah 

Permasalahan dalam kasus ini terkait dengan tingkat efektivitas penggunaan 

mesin Kiln 1 pada PT Semen Indonesia pabrik Rembang, apa saja faktor-faktor 

penyebab kerusakan mesin Kiln 1 dan yang mengakibatkan produktivitas menurun 

dan bagaimanamerumuskan perbaikan dengan menerapkan TPM (Total 

ProductiveMaintenance).  

Pada kasus ini digunakan TPM dalam pemecahan masalah. TPM merupakan 

suatu sistem perawatan mesin yang melibatkan operator produksi dan semua 

departemen termasuk produksi, pengembangan pemasaran dan administrasi. TPM 

memerlukan partisipasi penuh dari semuanya, mulai manajemen puncak sampai 

karyawan lini terdepan. TPM bertujuan untuk membentuk kultur usaha yang 

mengejar dengan tuntas peningkatan efisiensi sistem produksi Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). Sasaran penerapan TPM adalah tercapainya zero breakdown, 

zero defect dan zero accident sepanjang siklus hidup dari sistem produksi sehingga 

memaksimalkan efektivitas penggunaan mesin (Rahayu, 2017). 

Overall Equipment Effektiveness (OEE) adalah besarnya efektifitas yang 

dimiliki oleh peralatan atau mesin. OEE dihitung dengan memperoleh dari 

avaibilitas dari alat-alat perlengkapan, efisiensi kinerja dari proses dan rate dari 

mutu produk (Yulius & Mardian, 2018) 

Keseluruhan fokus dari TPM adalah mengeliminasi waste yang dikategorikan 

kedalam enam jenis losses (six big losses) yaitu breakdown losses, Set-up and 
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adjustment losses (make-ready), Idling and minor stoppage losses, Reduced speed 

losses, Quality defect and rework, Start-up losses Reduced equipment yield 

(Rahayu, 2017). 

 

3. Pengumpulan dan Pengelolaan Data 

3.1  Metode Pengambilan Data 

Metode pengambilan data pada penelitian ini yaitu dengan menggunakan data 

primer maupun sekunder sebagai berikut: 

1. Pengumpulan data primer dilakukan dengan cara mengamati secara 

langsung objek penelitian berupa observasi, yaitu mengamati objek secara 

langsung untuk mengetahui keadaan di lapangan dan wawancara yaitu 

dengan menanyakan langsung kepada pihak yang bersangkutan tentang 

kondisi mesin. 

2. Data sekunder merupakan data yang pengambilannya tidak terjun langsung 

ke lapangan data dapat diperoleh dari pengumpulan data dari dokumen 

perusahaan yang tersedia berupa Rekapitulasi data waktu dan  kerusakan 

mesin kiln selama tahun 2019 juga melalui studi literature dengan membaca 

buku-buku literature serta referensi pendukung lainnya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

Gambar 1. Flowchart Alur Penelitian 
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3.2 Rekapitulasi Waktu Mesin Kiln I 
Gambar dibawah ini adalah rekapitulasi waktu downtime mesin, waktu pemeliharaan, 

dan data produksi aktual mesin Kiln I pada PT. SEMEN INDONESIA pabrik Rembang (Semen 

Gresik) hasil berikut merupakan penjumlahan. berdasarkan.bulan, dan data kerusakan 

mesin pada tahun 2019 sebagai berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.  Rekapitulasi Downtime Mesin, Waktu Pemeliharaan, Produksi actual 

Mesin Kiln 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Rekapitulasi Waktu Kerusakan Mesin Kiln 1 



JURUSAN TEKNIK INDUSTRI, FAKULTAS TEKNIK INDUSTRI 
UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL “VETERAN” YOGYAKARTA 
 

 

227 

PROSIDING INDUSTRIAL ENGINEERING CONFERENCE (IEC) 2020 | 

 PERSPEKTIF KEILMUAN TEKNIK INDUSTRI PADA ERA NEW NORMAL 

3.3 Rekapitulasi Waktu Mesin Kiln I 

Data-data yang diperoleh kemudian diolah untuk mendapatkan nilai indeks 

Overall Equipment Efficiency (OEE) dengan rangkaian sebagai berikut: 

a) Perhitungan Availability 

1. Total Available Time = total jam mesin dapat beroperasi setiap bulan (jam) 

2. Loading time = total available time – planned maintenance time 

3. Operating time = Loading time – downtime 

4. Availability (operating rate) = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Rumus lain: 

 

 

 Gambar 4. Perhitungan Availability Net 

b) Perhitungan Performance Rate 

 
Gambar 5. Perhitungan Production Rate 

Ideal cycle time merupakan siklus waktu proses yang diharapkan dapat dicapai 

dalam keadaan optimal (tidak mengalami hambatan).  Waktu optimal mesin 

Kiln  1 dalam menghasilkan produk adalah 320 hari dan menghasilkan 6980 

ton per hari (Rata-rata produksi selama tahun 2019) 

 

c)  Perhitungan Quality rate Bulan januari 2019 

= 
(𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑−𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡)

(𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑)
 x 100% 

 

d) Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Nilai Overall Equipment Effectiveness mendeskripsikan besaran nilai keefektifan mesin 

pada setiap bulannya apakah mesin tersebut bekerja dengan baik atau sebaliknya. 

Berikut merupakan rumus yang digunakan untuk menghitung OEE: 

 

 
 

Gambar 6. Perhitungan OEE  
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Gambar 7. Hasil Perhitungan Perhitungan OEE 

3.4 Perhitungan OEE Six Big Losses 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8. Fish Bone dan Hasil Perhitungan OEE six big Losses 

 

Faktor yang memiliki nilai terbesar dan paling berpengaruh pada six big losses 

adalah breakdown loss sebesar 97% diikuti. dengan faktor reduced speed loss 

sebesar 80%. Diagram Sebab Akibat yang menunjukan Breakdown Loss dan 

Reduced Speed Loss Mesin Kiln 1 pada pabrik Rembang diambil dari beberapa 

parameter data rekapitulasi waktu kerusakan mesin kiln melalui pengumpulan data 

sekunder yang terdapat pada perusahaan (catatan waktu kerusakan) kemudian 

dimasukan pada kategori penyebab kerusakan yang terdapat pada industri 

manufaktur yaitu 6M Machine, Methode, Material, Man Power, Measurement, 

Mother nature. Dari 6M tersebut ditemukan terdapat 5 masalah di pabrik rembang 

digambarkan pada fish bone. 

 

4. Analisis 

Pada periode Januari- Desember 2019 diperoleh nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) pada mesin Kiln 1 yang berkisar antara 45% hingga 98%. Nilai 

OEE tertinggi pada mesin Kiln 1 terdapat pada bulan Juni 2019, yaitu sebesar 98%. 

Hal ini disebabkan karena tingginya availability dan performance efficiency yang 

bernilai tinggi, 98% dan 100 %.  

Analisis terhadap faktor yang memberikan kontribusi terbesar terhadap 

penyebab rendahnya efektivitas mesin Kiln 1 dilakukan dengan menggunakan 

diagram sebab akibat. Analisa efektivitas mesin Kiln 1 dilakukan dengan melihat 

persentase kumulatif time six big loss di atas 80%, yaitu Breakdown Loss dan 

Reduced Speed Loss. 

Analisa diagram sebab akibat pada mesin Kiln SG1 untuk breakdown loss 

dan reduced speed loss adalah sebagai berikut parameter diperoleh dari data 

rekapitulasi waktu kerusakan mesin kiln pada pabrik semen rembang melalui 

pengumpulan data sekunder yang terdapat pada perusahaan (catatan waktu 

kerusakan tertera pada gambar 2) yang kemudian dikategorikan sebagai sebab 

utama kerusakan dengan 6M (Machine, Methode, Material, Man Power, 

Measurement, Mother nature. 
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5. Kesimpulan dan Saran 

5.1.  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan evaluasi total productive maintenance pada 

Mesin Kiln 1 PT. Semen Indonesia (Tbk) Pabrik Rembang, maka dapat ditarik 

kesimpulan berupa besar nilai Overall Equipment Effectiveness di PT. Semen 

Indonesia Rembang, pada mesin Kiln 1 45% - 98%, dari bulan Januari-Desember 

tahun 2019. Berdasarkan analisa Overall Equipment Effectiveness dengan nilai 

tersebut dimana sistem perawatan yang diterapkan pada PT Semen Indonesia 

Persero tbk. Rembang untuk mesin Kiln 1 belum baik (tidak ideal) karena ada 

beberapa hasil OEE pada bulan tertentu berada di bawah standar yang ditetapkan 

oleh JIPM (>85%). Faktor yang berpengaruh terhadap rendahnya nilai OEE untuk 

mesin Kiln 1 yaitu karena nilai Performance Effeciency terlau rendah dan tidak 

mencapai ideal pada standar JPIM (95%). Faktor yang memiliki persentase terbesar 

dari faktor six big losses mesin kiln 1 adalah breakdown loss sebesar 97%, 

Persentase terbesar faktor breakdown loss pada 1 terjadi pada bulan April sebesar 

33%. Peningkatan efektivitas mesin dapat dikembangkan melalui hasil analisis 

langkah-langkah perbaiakn terhadap faktor penghambat usaha peningkatan 

efektivitas mesin. Seperti ketersediaan (availability) mesin Kiln yang siap 

digunakan dalam kegiatan produksi sangat penting.  

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil analisis dan evaluasi total productive maintenance pada 

Mesin Kiln1 PT. Semen Indonesia (Tbk) Pabrik Rembang, berikut ini merupakan 

masukan atau saran untuk PT. Semen Indonesia (Persero) Tbk. Pabrik Rembang 

bahwa Perusahaan dapat mempertimbangkan hasil hitungan peneliti mengenai total 

productive maintenance dengan mempertimbangkan faktor-faktor OEE dan six big 

losses agar dapat memaksimalkan penggunaan mesin Klin. Selain itu, Perusahan 

dapat menggunakan metode yang sama untuk menganalisis faktor-faktor penyebab 

menurunnya efisiensi Kiln 1 Pada pabrik lainnya selain Pabrik Rembang.  
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