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ABSTRAKSI 

 
Pemeliharaan produktif total merupakan aktivitas pemeliharaan yang dilakukan oleh 
seluruh karyawan dengan memaksimalkan efektivitas penggunaan peralatan secara 
keseluruhan.   Dengan adanya pemeliharaan mandiri oleh operator, maka 
pemeliharaan peralatan akan lebih optimal sehingga kerusakan mesin dan cacat 
produk dapat diminimalisasi.Penelitian ini bertujuan untuk menghitung Availabilitas, 
Efisiensi kinerja, Laju kualitas dan menghitung keefektifan penggunaan peralatan 
keseluruhan (OEE) mesin Juki APW-239 dan Juki APW-231. Hasil perhitungan 
menunjukkan bahwa nilai OEE masih dibawah 85%. Untuk mesin Juki APW-239 
sebesar 62,09 %  hingga 76,09 %, sedangkan mesin Juki APW-231 sebesar 63,55 % 
hingga 75,84 %. Dengan hasil seperti itu, maka disarankan dilakukan pemeliharaan 
mandiri untuk kedua mesin tersebut. 
 
Kata kunci : Pemeliharaan, Pemeliharaan Produktif Total, Pemeliharaan Mandiri 

 
PENDAHULUAN 
 
Pada saat ini, kegiatan di perusahaan tidak hanya dipengaruhi oleh kinerja manusia, 
akan tetapi dipengaruhi oleh kinerja mesin. Oleh karena itu kualitas produk tidak hanya 
didasarkan pada proses produksi lagi, akan tetapi pada kinerja mesin produksi. Agar 
kinerja mesin produksi tetap dalam keadaan baik, maka perlu dilakukan suatu 
pemeliharaan yang optimal, seperti pemeliharaan pencegahan dan korektif yang 
terkontrol, memadukan pemeliharaan mesin dengan bagian yang terkait dalam proses 
produksi. Aktifitas pemeliharaan peralatan yang dilakukan oleh seluruh karyawan dari 
manajemen puncak hingga operator untuk mendukung pencapaian target yang 
direncanakan. 
 Departemen penjahitan merupakan departemen terpenting di perusahaan XYZ, 
karena proses pengerjaan di departemen ini merupakan inti dari proses produksi yang 
ada di perusahaan. Proses penjahitan yang kompleks dan membutuhkan keahlian dan 
keterampilan yang tinggi menyebabkan kecacatan pada produk banyak terjadi di 
departemen ini. Pada lini umum hanya terdapat 2 mesin jahit khusus otomatis yaitu 
JUKI APW-239 dan JUKI APW-231 untuk penjahitan dan pengeliman bibir kantong. 
Kerusakan pada mesin ini akan menyebabkan proses produksi terhambat karena mesin 
ini tidak mempunyai mesin cadangan. 
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LANDASAN TEORI 
 
Pengertian Pemeliharaan 
 
Pemeliharaan adalah kegiatan untuk memelihara atau menjaga fasilitas pabrik seperti 
mesin dan peralatan serta mengadakan perbaikan atau penyesuaian atau penggantian 
yang diperlukan agar terdapat suatu keadaan operasi produksi yang memuaskan sesuai 
dengan apa yang direncanakan (Assauri, 1993). Kegiatan pemeliharaan ini dapat 
menjamin bahwa selama proses produksi berlangsung, tidak akan terjadi kemacetan 
yang disebabkan oleh mesin atau fasilitas produksi. 
 Pemeliharaan pencegahan adalah kegiatan pemeliharaan dan perawatan yang 
dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan yang tidak terduga dan menemukan 
kondisi atau keadan yang dapat menyebabkan fasilitas produksi mengalami kerusakan 
pada waktu yang digunakan dalam proses produksi. Perawatan ini digolongkan sebagai 
perawatan terencana (Assauri, 1993).  
 Pemeliharaan korektif merupakan pemeliharaan yang dilakukan untuk 
memperbaiki suatu bagian yang terhenti untuk memenuhi kondisi yang bisa diterima. 
Pemeliharaan korektif meliputi perbaikan minor terutama untuk rencana jangka pendek 
yang mungkin timbul di antara pemeriksaan, juga perawatan terencana tahunan serta 
suatu perluasan yang direncanakan dalam rincian jangka panjang (Corder, 1992). 
 
Pemeliharaan Produktif Total (PPT) 
 
Pemeliharaan produktif total (PPT) adalah suatu pendekatan pembaharuan di bidang 
pemeliharaan yang mengoptimalkan efektifitas peralatan, mengurangi kerusakan dan 
peningkatan pemeliharaan mandiri operator melalui aktivitas sehari-hari yang mencakup 
seluruh pekerja di semua departemen dari segala tingkatan (Smith, 1996). Pemeliharaan 
produktif total akan membangun kuat hubungan antara pemeliharaan dan produktivitas 
dengan memperlihatkan kegunaan pemeliharaan terhadap mesin dan peralatan, sehingga 
menghasilkan produktivitas yang lebih baik lagi di mana pemeliharaan sebagai fokus 
dan bagian penting dari bisnis perusahaan (Davis, 1995). 
 Pemeliharaan produktif total memiliki dua tujuan utama, yaitu menghilangkan 
gangguan mesin (kerusakan nol) dan menghilangkan cacat produk (cacat nol). Jika 
kedua tujuan tersebut dapat tercapai maka dapat memperoleh banyak keuntungan, antara 
lain pengoperasian mesin meningkat, biaya produksi lebih rendah, inventori menurun 
dan produktivitas personil meningkat (Smith, 1996). Sasaran dari pemeliharaan 
produktif total adalah K3C nol, yaitu Kecelakaan nol, Kerusakan nol, Krisis nol, dan 
Cacat nol (Anonim, 2002). Philosofi dari pemeliharaan produktif total terdiri atas 
beberapa elemen seperti kerjasama tim, respon dan motivasi dari seluruh karyawan, 
partisipasi dan dorongan, pemimpin yang suportif, kesempatan pengembangan keahlian 
dan pengalaman, serta pengembangan potensial keseluruhan, pengembangan 
berkelanjutan dan dapat mempengaruhi dan menyiapkan insentif (Davis, 1995). 
 Inti permasalahan dari pemeliharaan produktif total adalah merubah atau 
memperbaiki sikap personil yang semula bekerja secara terkotak-kotak menjadi sikap 
ingin bekerja sama. Bertitik-tolak dari prinsip kerja sama tersebut, ada tiga konsep dasar 
PPT yang menjadi acuan gerakan PPT, yaitu pendayagunaan kemampuan maksimal 
pada peralatan, pemeliharaan mandiri oleh operator dan aktivitas kelompok kecil 
terorganisir. PPT sebagai suatu sistem pemeliharaan terpadu harus dilaksanakan melalui 
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kegiatan gugus kecil seperti kendali  mutu dalam sistem pengawasan mutu terpadu. 
Aktivitas grup kecil dalam PPT tidak sama, terutama dalam keterlibatan anggotanya. 
Dalam pengawasan mutu terpadu keterlibatan para anggotanya lebih bersifat sukarela, 
posisi supervisor dan manajer hanya sebagai pendukung, sedangkan PPT keterlibatan 
para anggotanya adalah wajib, demikian pula dengan supervisor dan  manajer serta staf 
lain. Mengenai anggapan bahwa peralatan bisa rusak mendadak, PPT berpandangan 
lain, bahwa peralatan seharusnya bisa rusak mendadak. Dasar pemikiran ini, setiap 
orang termasuk operator menerima dan sependapat dengan  pandangan tersebut, 
sehingga semua orang ikut bertanggung jawab terhadap aktivitas pemeliharaan (Smith, 
1996). 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi pakaian jadi. 
Perusahaan memiliki beberapa divisi, yaitu divisi Triumph, Woven, Brand Name 
Throuser. Proses produksi di perusahaan ini dapat digolongkan ke dalam proses 
produksi terputus-putus. Karena produk yang dihasilkan dalam jumlah yang tidak 
terlalu besar tetapi mempunyai variasi yang besar, sehingga penyusunan peralatan dan 
mesin berdasarkan kepada fungsi dalam proses produksi yang sama dan dikelompokkan 
pada tempat yang sama. 
 Pada studi kasus ini, yang dibahas adalah divisi Throuser, yang memproduksi 
celana pendek. Proses produksi celana pendek ini melibatkan 6 departemen, yaitu 
departemen sampel, pemotongan kain, penjahitan, pencucian, penyelesaian produk, dan 
departemen pengawasan mutu. Proses produksi menggunakan mesin JUKI APW-239 
dan JUKI APW-231. Mesin JUKI APW-239 digunakan untuk menjahit kantong miring 
atau kantong serong, mesin jahit tusuk kunci 2-jarum dengan pisau pusat dan alat 
penyetop jarum.  Mesin ini memiliki kecepatan jahit standar 2200 spm (stick per 
minutes), dengan panjang keliman antara 35 mm sampai dengan 180 mm, tekanan udara 
pengoperasian 5,0 kg/cm2, dengan konsumsi udara sekitar 50 NL/min. Mesin JUKI 
APW-231 adalah mesin yang digunakan untuk penjahitan pengeliman bibir kantong. 
Mesin ini didesain secara otomatis dan panel operasional berada di atas kepala mesin. 
Perbedaan antara mesin JUKI APW-239 dan APW-231 terletak pada menu panel 
kontrol. Mesin JUKI APW-231 mempunyai kecepatan standar 2000 spm dengan 
panjang keliman anatara 35 mm sampai dengan 180 mm, tekanan udara operasional 5,0 
kg/cm2 dengan konsumsi udara  sekitar 40 NL/min.  
 
Pemeliharaan Mesin Produksi yang Dilakukan 
 
Pemeliharaan rutin mesin dilakukan oleh teknisi pemeliharaan di setiap lini. 
Pemeliharaan dilakukan minimal seminggu 2 kali yang dilakukan selama kurang lebih 
30 menit, untuk memeriksa kondisi mesin secara umum, seperti memeriksa 
kekencangan baut, melihat apakah posisi jarum dalam keadaan baik, kondisi pelumasan 
serta pemberian pelumas. Perbaikan dilakukan hanya jika terjadi kerusakan. Setelah 
perbaikan, dilakukan pengaturan ulang dan penyesuaian dilakukan untuk 
mengembalikan mesin seperti kondisi semula. 
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Tabel 1.  
Waktu tidak beroperasi mesin JUKI APW-239 
No. Jenis Kerusakan Waktu 

tidak 
beroperasi 

(jam) 
1 Pemeriksaan 

pengaturan 
2.00 

2 Program komputer 3.00 
3 Pengaturan 5.00 
4 Tekanan angin 2.20 
5 Pemeriksaan 

pengaturan 
1.58 

6 Binder 3.00 
7 Tekanan angin 2.50 
8 Pemeriksaan 

pengaturan 
1.57 

9 Kesalahan program 5.00 
10 Binder 2.50 
11 Unit kaki klem 3.00 
12 Pemeriksaan 

pengaturan 
2.11 

13 Binder 4.00 
14 Kesalahan program 5.00 
15 Tekanan angin 2.00 
16 Sheck setting 2.30 
17 Binder 3.05 
18 Binder 4.00 
19 Binder 2.00 
20 Pemeriksaan 

pengaturan 
1.22 

21 Unit kaki klem 3.00 
22 Kesalahan program 5.00 
23 Binder 2.50 
24 Pemeriksaan 

pengaturan 
2.00 

25 Tekanan angin 2.50 
26 Binder 2.10 
27 Pemeriksaan 

pengaturan 
2.00 

28 Kesalahan program 5.30 
29 Kesalahan program 2.30 
30 Pemeriksaan 

pengaturan 
2.00 

31 Binder 3.30 
32 Unit kaki klem 5.30 
33 Pemeriksaan 

pengaturan 
2.00 

34 Binder 5.00 
35 Tekanan angin 3.00 
36 Binder 4.30 
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37 Pemeriksaan 
pengaturan 

2.00 

38 Binder 4.60 
39 Binder 2.36 
40 Pemeriksaan 

pengaturan 
3.00 

41 Kesalahan program 5.00 
42 Tekanan angin 3.40 
43 Binder  4.23 

 
Tabel  2.  

Waktu tidak beroperasi mesin JUKI APW-231 
No. Jenis Kerusakan Waktu tidak 

beroperasi 
(jam) 

1 Pemeriksaan pengaturan 2.30 
2 Binder 7.00 
3 Tekanan angin 2.93 
4 Pemeriksaan pengaturan 2.35 
5 Kesalahan program 5.00 
6 Binder 1.54 
7 Pemeriksaan pengaturan 3.20 
8 Unit kaki klem 3.00 
9 Binder 5.50 

10 Binder 1.25 
11 Pemeriksaan pengaturan 3.25 
12 Tekanan angin 2.67 
13 Binder 6.50 
14 Binder 0.67 
15 Pemeriksaan pengaturan 3.25 
16 Kesalahan program 6.45 
17 Unit binder 2.22 
18 Pemeriksaan pengaturan 3.50 
19 Binder 4.50 
20 Binder 3.50 
21 Tekanan angin 2.20 
22 Pemeriksaan pengaturan 3.50 
23 Unit kaki klem 2.00 
24 Binder 3.06 
25 Pemeriksaan pengaturan 3.45 
26 Binder 4.60 
27 Ubah pengaturan 4.66 
28 Pemeriksaan pengaturan 3.00 
29 Kesalahan program 5.00 
30 Unit kaki klem 2.28 
31 Pemeriksaan pengaturan 3.50 
32 Binder 5.60 
33 Binder 2.30 
34 Tekanan angin .086 
35 Pemeriksaan pengaturan 3.50 
36 Binder 4.08 
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37 Pemeriksaan pengaturan 3.60 
38 Tekanan angin 2.25 
39 Binder 5.60 
40 Unit kaki klem 2.24 

  
Tabel  3.  

Total Produksi Mesin JUKI APW-239 
No
. 

Output  
(unit) 

Output 
dengan 

cacat (unit) 
1 11.200 11.712 
2 9.600 9.834 
3 11.050 11.269 
4 10.700 11.103 
5 10.630 10.926 
6 10.800 11.229 
7 10.850 11.581 
8 11.300 11.503 
9 10.730 11.044 

10 11.500 11.911 
11 8.560 8.694 
12 11.000 11.401 

 
Tabel  4.  

Total Produksi Mesin JUKI APW-231 
No
. 

Output  
(unit) 

Output 
dengan 

cacat (unit) 
1  11.000 11.378 
2 9.420 9.647 
3 10.000 10.278 
4 10.150 10.578 
5 10.200 10.400 
6 10.250 10.598 
7 10.150 10.453 
8 11.000 11.317 
9 10.230 10.471 

10 10.560 10.915 
11 7.900 8.012 
12 10.350 10.657 

 
 Keefektifan penggunaan peralatan keseluruhan merupakan perkalian antara 
Availabilitas (A), efisiensi kinerja (EK), dan laju kualitas. Availabilitas merupakan 
kemampuan atau keandalan dari suatu mesin untuk beroperasi. Waktu operasi adalah 
total waktu bersih mesin yang tersedia setelah dikurangi dengan kerusakan, waktu 
persiapan dan penyesuaian mesin setelah dilakukan perbaikan, sedangkan loading time 
adalah waktu kerja dalam satu hari dikurangi waktu rusak terencana, seperti waktu 
persiapan, rapat dan lain-lain. 
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 Setelah dilakukan perhitungan menggunakan data yang ada, selanjutnya dibuat 
tabel perhitungan untuk menghitung nilai keefektifan penggunaan peralatan keseluruhan 
untuk mesin JUKI APW-239 dan JUKI APW-23. 
 Nilai keefektifan penggunaan peralatan keseluruhan dari kedua mesin tersebut 
masih di bawah nilai standar yang ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Maintenance 
(JIPM) yaitu 85%. Oleh karena itu perlu dilakukan suatu penerapan pemeliharaan 
produktif total di perusahaan dengan pemeliharaan mandiri pada mesin, supaya nilai 
keefektifan penggunaan peralatan dapat ditingkatkan lagi. 
 Perhitungan keefektifan penggunaan peralatan keseluruhan untuk mesin JUKI 
APW-239 masih di bawah nilai seharusnya, yaitu antara 62,9% hingga 76,09% dari 
yang dianjurkan oleh JIPM yaitu 85%. Nilai persentase ini menggambarkan bahwa 
perusahaan masih kurang  efektif dalam menggunakan peralatan dan mesinnya. 
Sedangkan untuk mesin JUKI APW-231 terlihat bahwa nilai keefektifan penggunaan 
peralatan keseluruhan juga masih di bawah nilai seharusnya, yaitu antara 63,55% hingga 
75,84% dari nilai yang dianjurkan oleh JIPM yaitu 85%. 
 
Usulan Penerapan Pemeliharaan Produktif  Total  Dengan Pemeliharaan Mandiri 
 
Untuk meminimasi waktu tidak beroperasi akibat kerusakan mesin, maka perlu adanya 
suatu kegiatan pemeliharaan yang terpadu dan terjadual, keruskaan mesin dapat 
diminimalisasi sehingga nilai keefektifan penggunaan peralatan secara keseluruhan 
dapat lebih baik.  Salah satu program dari PPT untuk memecahkan masalah tersebut 
adalah pemeliharaan mandiri. 
 Pemeliharaan mandiri adalah pemeliharaan mesin yang dilakukan bersama-sama 
oleh operator mesin dengan bagian pemeliharaan. Operator bertanggung jawab atas 
pemeliharaan, pelumasan, dan pemeriksaan pada mesin yang dioperasikan. 
Pemeliharaan mandiri ini dilakukan secara sistematis dan bertahap. Usulan penerapan 
PPT dengan pemeliharaan mandiri terdiri atas 7 langkah yang diperkenalkan dan 
dikembangkan oleh JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) Consulting Fumio 
Goto. 
 Ketujuh langkah tersebut diantaranya adalah pembersihan awal, dimana operator 
dan teknisi mengadakan pembersihan awal berupa pembersihan, pemeriksaan, dan 
pelumasan mesin. Pembersihan awal dilakukan setiap hari sebelum proses operasi 
berlangsung atau sebelum mesin dioperasikan selama kurang lebih 30 menit, sesuai 
dengan prosedur dan jadual pemeliharaan yang telah dibuat oleh tim PPT. Setelah 
melakukan pembersihan awal maka langkah selanjutnya adalah operator berusaha 
mengadakan tindakan pencegahan unit mesin yang sering mengalami masalah dan 
kerusakan seperti pemeriksaan, pembersihan lebih intensif serta menjaga unit tersebut, 
agar tidak menimbulkan kerusakan yang sama pada mesin. 
 Langkah selanjutnya adalah membuat standarisasi baru untuk pembersihan dan 
pelumasan. Pada langkah ini tim PPT dengan asisten manajer pabrik dan kepala bagian 
pemeliharaan membuat suatu standarisasi baru dalam hal pembersihan mesin dan 
lingkungan kerja serta pelumasan mesin. Kemudian melakukan inspeksi umum yang 
bertujuan untuk meningkatkan kemampuan mesin lebih baik lagi dengan meningkatkan 
pengetahuan, kemampuan dan keahlian operator mengenai mesin dan peralatan yang 
digunakan.peningkatan pengetahuan dan keahlian operator dilakukan dengan 
mengadakan pembelajaran dan pelatihan yang diberikan oleh tim PPT. Setelah membuat 
inspeksi umum, melakukan pemeriksaan mandiri. Pada langkah ini operator 
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mengadakan pemeriksaan sendiri mengenai pembersihan, pemeriksaan, pelumasan serta 
pngecekan sesuai dengan standar yang dibuat pada langkah sebelumnya serta sesuai 
dengan pembelajaran dan pelatihan serta praktek yang diberikan oleh team PPT. 
 Langkah keenam dari pemeliharaan mandiri adalah organisasi dan kerapihan, 
yaitu asisten manajer pabrik bersama-sama tim PPT membuat standar baru yang 
berkaitan dengan lingkungan kerja sesuai dengan pemeliharaan yang terpadu dan 
terkontrol. Langkah terakhir adalah perawatan mandiri penuh, yaitu seluruh bagian 
dalam organisasi bertanggung jawab dalam hal pemeliharaan dan perawatan aset 
perusahaan. Selain daripada itu juga bertanggung jawab dalam pencapaian tujuan 
perusahaan dalam meningkatkan kapasitas produksi, meningkatkan kualitas produk, 
meminimalisasi cacat produk, meminimalisasi kerusakan mesin produksi untuk 
kelancaran produksi, sehingga kemajuan perusahaan dapat ditingkatkan serta terbina 
suatu kesejahteraan karyawan. 
 Pemeliharaan pencegahan merupakan tugas bagian pemeliharaan yang dilakukan 
secara periodik satu minggu sekali berupa pembersihan dan pemeriksaan mesin saja. 
Sedangkan pengisian dan pemberian pelumas dilakukan satu bulan sekali. Pemeliharaan 
pencegahan ini sangat sederhana dan pada pelaksanaannya tidak mengikuti prosedur 
yang telah dibuat sehingga banyak terjadi kerusakan dan kemacetan pada unit yang 
bergesekan. 
 Ada beberapa faktor utama yang dapat mendukung suksesnya penerapan 
pemeliharaan produktif total di antaranya adalah kerjasama dalam pemeliharaan mesin, 
standarisasi prosedur aktifitas pemeliharaan mesin, adanya kartu mesin dan laporan 
mengenai pemeliharaan pada mesin, telah diterapkannya “5S”, dan fasilitas peralatan 
yang menunjang kegiatan pemeliharaan. 
 Mesin dan peralatan merupakan faktor yang penting dalam mendukung 
kelancaran dari proses produksi. Kerusakan pada mesin mengakibatkan proses produksi 
menjadi terhenti sehingga target produksi per hari tidak akan tercapai. Pemeliharaan 
dilakukan pada mesin agar umur mesin menjadi lebih panjang serta mesin tidak 
mengalami kerusakan. Adanya kerjasama yang baik antara semua pihak yang terlibat 
dalam proses produksi mengenai pemeliharaan merupakan faktor pendukung suksesnya 
penerapan produktif total. Kesadaran bahwa pemeliharaan mesin dan fasilitas 
merupakan tanggung jawab semua pihak baik dari manajer puncak sampai dengan 
operator produksi. 
 Dengan adanya laporan mengenai kegiatan pemeliharaan yang telah dilakukan 
menjadi patokan atau pedoman penting untuk mengadakan pemeliharaan selanjutnya, 
mengenai kondisi mesin yang sebenarnya, melihat apakah standarisasi prosedur 
pemeliharaan telah sesuai dengan yang diharapkan atau belum.  
 
KESIMPULAN 
 
Nilai keefektifan penggunaan mesin keseluruhan (OEE) untuk Divisi Trouser, 
departemen penjahitan di Lini Umum ini masih di bawah dari nilai OEE yang 
ditetapkan oleh JIPM, yaitu di bawah 85%. Untuk itu perlu adanya suatu penerapan 
pemeliharaan produktif total dengan pemeliharaan mandiri di lini tersebut agar 
penggunaan peralatan dan mesin dapat digunakan dengan lebih efektif lagi. 
 Pemeliharaan mandiri pada lini umum ini merupakan pemeliharaan mesin dan 
peralatan yang dilakukan oleh operator dibantu oleh teknisi pemeliharaan. Operator 
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bertanggung tawab dalam hal pembersihan,pemeriksaan, dan pelumasan mesin yang 
digunakan. 
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