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Article Info Abstrak

Kata kunci: Penelitian ini mengevaluasi efektivitas program preventive maintenance di lini
Preventive maintenance;  filling PT Sinar Sosro Cibitung menggunakan pendekatan Total Productive
TPM; Maintenance (TPM) dan pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE). Data
OEE, dikumpulkan melalui observasi, wawancara, dan dokumentasi log perawatan
Six Big Losses; selama periode September 2024. Analisis difokuskan pada tiga komponen OEE
Industri minuman (availability, performance, dan quality) serta identifikasi Six Big Losses. Hasil

penelitian menunjukkan nilai rata-rata OEE mesin filling sebesar 92,0% (availability
94,3%,; performance 98,5%; quality 99,3%), yang mengindikasikan performa di atas
standar world class menurut JIPM. Temuan ini menyarankan perlunya penguatan
program autonomous maintenance serta pengendalian sumber kehilangan
produksi untuk menjaga keberlanjutan kinerja mesin.

Abstract

This study evaluates the effectiveness of the preventive maintenance program in the

Keywords: filling line of PT Sinar Sosro Cibitung by applying the Total Productive Maintenance
Preventive maintenance;  (TPM) approach and measuring Overall Equipment Effectiveness (OEE). Data were
TPM; collected through observations, interviews, and maintenance log documentation
OEE; during September 2024. The analysis focused on three OEE components
Six Big Losses; (availability, performance, and quality) and identification of the Six Big Losses. The
Beverage industry results show that the average OEE value of the filling machine reached 92.0%

(availability 94.3%, performance 98.5%, quality 99.3%), indicating performance
above the world-class standard set by JIPM. The findings suggest strengthening the
autonomous maintenance program and controlling production losses to ensure
machine performance sustainability.
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1. PENDAHULUAN

Industri minuman di Indonesia merupakan salah satu sektor manufaktur yang memiliki tingkat persaingan
tinggi dan menuntut efisiensi proses produksi yang optimal. Kinerja mesin produksi menjadi faktor kunci dalam
menjamin kontinuitas pasokan dan kualitas produk. Salah satu perusahaan yang bergerak di sektor ini adalah PT
Sinar Sosro Cibitung, yang memproduksi minuman teh siap saji dengan kapasitas produksi tinggi. Dalam proses
produksinya, mesin filling memegang peran vital karena bertanggung jawab terhadap pengisian produk ke dalam
kemasan. Ketika mesin mengalami gangguan atau downtime, proses produksi dapat terhambat sehingga
menurunkan produktivitas dan menimbulkan kerugian operasional. Industri minuman di Indonesia memiliki
tingkat persaingan tinggi sehingga menuntut efisiensi proses produksi yang optimal (Afifah &
Megantara, 2021).

Untuk menjaga efektivitas mesin, perusahaan menerapkan strategi preventi Industri minuman di Indonesia
memiliki tingkat persaingan tinggi sehingga menuntut efisiensi proses produksi yang optimal (Afifah &
Megantara, 2021). Maintenance yang bertujuan mencegah terjadinya kerusakan dan memperpanjang umur
peralatan. Salah satu pendekatan yang banyak digunakan dalam manajemen perawatan industri adalah Total
Productive Maintenance (TPM). Konsep ini menekankan keterlibatan seluruh karyawan, mulai dari operator hingga
manajemen, dalam menjaga keandalan peralatan produksi. Efektivitas penerapan TPM umumnya diukur melalui
indikator Overall Equipment Effectiveness (OEE), yang terdiri dari tiga komponen utama: availability, performance,
dan quality. Nilai OEE yang tinggi mencerminkan sistem perawatan yang efektif serta proses produksi yang efisien.
Menurut Wiyatno et al., (2025), peningkatan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dapat dicapai melalui
penerapan metode optimasi seperti line balancing dan Rank Positional Weight (RPW) yang berfokus pada
pemerataan beban kerja dan pengurangan waktu siklus produksi, sehingga efisiensi operasional meningkat secara
signifikan.

Menurut Wiyatno et al. (2025), peningkatan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dapat dicapai
melalui penerapan metode optimasi seperti line balancing dan Rank Positional Weight (RPW) yang berfokus pada
pemerataan beban kerja dan pengurangan waktu siklus produksi. Hasil serupa juga ditemukan oleh Agung &
Siahaan, (2020) yang menyatakan bahwa penerapan Total Productive Maintenance (TPM) secara konsisten mampu
meningkatkan efektivitas mesin dan efisiensi operasional secara signifikan.

Namun, dalam praktiknya, penerapan TPM tidak selalu berjalan optimal karena berbagai faktor seperti
kurangnya disiplin pelaksanaan autonomous maintenance, keterbatasan jadwal perawatan, serta adanya losses
yang tidak teridentifikasi secara menyeluruh. Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis efektivitas program preventive maintenance berbasis TPM pada mesin filling di PT Sinar Sosro
Cibitung, serta mengidentifikasi faktor-faktor penyebab Six Big Losses yang masih terjadi. Hasil penelitian
diharapkan dapat memberikan masukan bagi perusahaan dalam upaya peningkatan kinerja mesin dan efisiensi
proses produksi.

2. METODE

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif deskriptif untuk menganalisis tingkat efektivitas mesin
filling melalui pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) berdasarkan konsep Total Productive
Maintenance (TPM). Data penelitian diperoleh dari kegiatan observasi langsung di area produksi PT Sinar Sosro
Cibitung, wawancara dengan staf maintenance, serta dokumentasi laporan perawatan mesin selama periode
September 2024. Data tersebut mencakup catatan waktu operasi, waktu berhenti mesin (downtime), jumlah
produk yang dihasilkan, dan jumlah produk cacat (defect). Wiyatno et al., (2025) menekankan bahwa pendekatan
kuantitatif atau kualitatif deskriptif dapat digunakan untuk mengevaluasi efektivitas sistem produksi melalui
pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai indikator kinerja mesin dan perbaikan proses produksi.

Analisis dilakukan dengan menghitung tiga komponen utama OEE, yaitu availability, performance
efficiency, dan quality rate. Selanjutnya, hasil pengukuran digunakan untuk mengidentifikasi sumber-sumber
kehilangan produksi (Six Big Losses), yang meliputi breakdown losses, setup and adjustment losses, idling and minor
stoppages, reduced speed losses, quality defects, serta startup losses. Nilai OEE kemudian dibandingkan dengan
standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) untuk menilai tingkat efektivitas mesin. Tahapan analisis
diakhiri dengan evaluasi implementasi preventive maintenance dan usulan perbaikan berdasarkan hasil
perhitungan dan temuan di lapangan.

Page 4508 of 4512



Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2025, 8(4), Pages 4506-4512

Data yang diperoleh dari hasil observasi dan dokumentasi kegiatan produksi diolah secara sistematis

untuk menghitung tingkat efektivitas mesin menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Tahapan
pengolahan data dilakukan melalui beberapa langkah berikut:

a.

Qo

Pengumpulan data operasional

Data yang dikumpulkan meliputi waktu rencana produksi, waktu berhenti mesin (downtime), jumlah
produk yang dihasilkan, serta jumlah produk cacat selama periode pengamatan. Data diambil dari catatan
harian bagian produksi dan log perawatan mesin.
Perhitungan komponen OEE

Tiga komponen utama dihitung berdasarkan rumus berikut:
1) Availability = (Waktu Operasi / Waktu Produksi Terencana) x 100%
2) Performance Efficiency = (Output Aktual / Output Teoritis) x 100%
3) Quality Rate = (Jumlah Produk Baik / Total Produksi) x 100%

Nilai OEE total diperoleh dari hasil perkalian ketiga komponen tersebut.
Identifikasi Six Big Losses

Setelah nilai OEE dihitung, dilakukan analisis Six Big Losses untuk mengetahui sumber utama
kehilangan efektivitas. Data diklasifikasikan ke dalam enam kategori kehilangan, yaitu breakdown losses, setup
and adjustment losses, idling and minor stoppages, reduced speed losses, quality defects, dan startup losses.
Evaluasi dan interpretasi

Nilai OEE yang diperoleh dibandingkan dengan standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM),
di mana nilai 285% dikategorikan world class. Analisis dilakukan untuk menilai efektivitas penerapan program
preventive maintenance dan memberikan rekomendasi peningkatan berdasarkan hasil pengukuran.

. HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Perhitungan efektivitas mesin filling dilakukan berdasarkan tiga komponen utama, yaitu availability,
performance, dan quality. Data waktu operasi, waktu berhenti, serta jumlah produk baik dan cacat diambil dari
log harian selama periode September 2024.

Tabel 1. Hasil Perhitungan Komponen OEE Mesin Filling PT Sinar Sosro Cibitung

Komponen Rumus Data I-:oa/s)nl Keterangan
()
Availability (Waktu Operasi / Waktu Produksi Terencana) x 100% (45.240 / 48.000) x 100% 94,3 Sangat Baik
Performance . o (98.500 / 100.000) x .
Efficiency (Output Aktual / Output Teoritis) x 100% 100% 98,5 Sangat Baik
Quality Rate (Jumlah Produk Baik / Total Produksi) x 100% 2909003/00 /100.000) 99,3 Sangat Baik
(o)
OEE Total Availability x Performance x Quality 94,3% x 98,5% x 99,3% = 92,0 World Class

Nilai OEE sebesar 92,0% menunjukkan bahwa kinerja mesin filling telah memenuhi kriteria world class
(>85%) sesuai standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). Nilai availability yang tinggi menandakan
waktu operasi efektif relatif besar dibandingkan waktu rencana produksi. Sementara itu, performance efficiency
menunjukkan kecepatan produksi hampir mendekati kapasitas ideal, dan quality rate yang tinggi menandakan
rendahnya tingkat cacat produk.
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Gambar 1. Grafik komponen OEE
b. Analisis Six Big Losses
Identifikasi Six Big Losses dilakukan untuk mengetahui sumber utama kehilangan efektivitas pada
mesin. Hasil perhitungan menunjukkan bahwa jenis losses terbesar berasal dari breakdown losses dan
(dling/minor stoppages, yang dipicu oleh gangguan mekanis dan keterlambatan saat pergantian komponen.

Tabel 2. Distribusi Six Big Losses Mesin Filling

Jenis Kehilangan (Losses) Persentase (%) Keterangan Utama

Breakdown Losses 32,1 Kerusakan kecil pada sensor dan valve

Setup and Adjustment Losses 14,6 Waktu pengaturan ulang mesin

Idling and Minor Stoppages 26,8 Keterlambatan suplai bahan dan penyesuaian nozzle
Reduced Speed Losses 11,2 Kecepatan mesin di bawah standar

Quality Defects 9.8 Produk gagal isi penuh

Startup Losses 55 Penurunan kinerja saat awal operasi

(Sumber: Data olahan peneliti, 2024)

Temuan ini memperlihatkan bahwa meskipun nilai OEE tinggi, masih terdapat potensi peningkatan
melalui pengendalian dua sumber utama kehilangan, yaitu breakdown losses dan idling/minor stoppages.
Perbaikan dapat dilakukan dengan memperketat jadwal perawatan preventif dan meningkatkan kemampuan
operator dalam melakukan inspeksi mandiri (autonomous maintenance).

Distribusi Six Big Losses Mesin Filling
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Gambar 2. Grafik distribusi six big losses

Evaluasi penerapan preventive maintenance dan TPM

Hasil wawancara dengan bagian maintenance menunjukkan bahwa kegiatan preventive maintenance
sudah dijadwalkan secara rutin, namun pelaksanaannya belum sepenuhnya terdokumentasi dengan baik.
Keterlibatan operator dalam autonomous maintenance juga masih terbatas pada pemeriksaan kebersihan dan
pelumasan mesin.

Secara umum, implementasi Total Productive Maintenance (TPM) di PT Sinar Sosro Cibitung sudah
berjalan dengan baik, ditunjukkan oleh nilai OEE yang tinggi. Namun, perusahaan disarankan untuk:
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1) Meningkatkan pelatihan operator mengenai deteksi dini kerusakan mesin,
2) Mengoptimalkan sistem pencatatan digital untuk kegiatan perawatan, dan
3) Melakukan analisis akar penyebab (root cause analysis) terhadap gangguan berulang.
Dengan penguatan ketiga aspek tersebut, diharapkan efektivitas mesin dapat dipertahankan secara
berkelanjutan dan potensi losses dapat diminimalkan.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada mesin filling di PT Sinar Sosro Cibitung, diperoleh nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE) rata-rata sebesar 92,0%, yang telah memenuhi standar world class menurut
Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). Nilai availability sebesar 94,3%, performance efficiency sebesar 98,5%,
dan quality rate sebesar 99,3% menunjukkan bahwa sistem preventive maintenance yang diterapkan perusahaan
sudah berjalan efektif. Namun demikian, analisis Six Big Losses memperlihatkan bahwa breakdown losses dan
idling/minor stoppages masih menjadi penyebab utama penurunan efektivitas mesin. Hal ini menunjukkan
perlunya peningkatan kedisiplinan dalam pelaksanaan jadwal perawatan serta pengawasan terhadap aktivitas
produksi yang berpotensi menimbulkan gangguan.
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