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ABSTRAK 

 
Perawatan adalah suatu konsepsi dari semua alktivitas yang diperlukan untuk menjaga atau 

mempertahankan kualitas agar tetap dapat berfungsi dengan baik seperti dalam kondisi sebelumnya. 

Penelitian ini dilakukan di Divisi Mekanik PT. Buwana Indonesia unit angkutan barang. Permasalahan 

yang diangkat pada penelitian ini adalah masih rendahnya tingkat produktivitas kerja mobil angkutan 

barang yang diakibatkan dari kurang terencananya kegiatan pemeliharaan atau perawatan yang 

dilalkukan. Metode yang digunakan adalah Totall Productive Maintenance (TPM) yang merupakan suatu 

filosofi yang bertujuan memaksimalkan efektifitas dari fasilitas yang digunakan di dalam industri, yang 

tidak hanya dialamatkan pada perawatan saja tapi pada semua aspek dari operasi dan instalasi dari 

fasilitas produksi termasuk juga di dalamnya peningkatan motivasi  dari orang - orang yang bekerja 

dalam perusahaan itu. Tujuan utama dari penerapan TPM di PT. Buwana Indonesia ini adalah untuk 

mengidentifikasi dan mereduksi jenis kerusakan pada komponen kritis yang menjadi objek penelitian 

serta untuk meningkatkan Overall Equipment Efficiency (OEE) sebagai ukuran performansi dari 

penelitian ini. Dari hasil analisa yang dilalkukan didapat persentasi setiap kinerja yaitu, kriteria bahan 

balku 47.10%, kriteria kapasitas mesin 21.80%, kriteria tenaga kerja sebesar 16.20% dan kriteria kualitas 

produk sebesar 14.9%. Dapat dilihat bahwa kriteria yang memiliki pengaruh terbesar pada produktiftas 

di seksi Converting yang pertama adalah kriteria bahan balku yang kedua adalah kriteria kapasitas mesin 

yang ketiga adalah kriteria tenaga kerja dan yang terakhir adalah kriteria kualitas produk. 

 
Kata-kata Kunci: TPM, OEE,  Perawatan 

 

ABSTRACT 

 
Maintenance is a conception of all activities needed to maintain or maintain quality so that it can 

function properly as in its previous condition. This research was conducted in the Mechanical Division 

of PT. Buwana Indonesia unit of freight transport. The problem raised in this study is the low level of 

work productivity for freight cars resulting from the lack of planned maintenance or maintenance 

activities carried out. This research method used is Total Productive Maintenance (TPM) which is a 

philosophy that aims to maximize the effectiveness of the facilities used in the industry, which are not 

only addressed in maintenance but in all aspects of the operation and installation of production facilities 

including increased motivation of the people working in the company. The main objective of 

implementing TPM at PT. Buwana Indonesia is to identify and reduce the types of damage to critical 

components that are the object of research and to increase Overall Equipment Efficiency (OEE) as a 

performance measure of this research. From the results of the analysis carried out, the percentage of 

each criterion was obtained, namely raw material criteria 47.10%, engine capacity criteria 21.80%, 

labor criteria 16.20% and product quality criteria 14.9%. It can be seen that the criterion that has the 

greatest influence on productivity in the Converting section, the first is the raw material criterion, the 

second is the engine capacity criterion, the third is the labor criterion, and the last is the product quality 

criterion. 
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I. PENDAHULUAN  

Sejarah Perkembangan Maintenance 

(perawatan) pertama kali dipopulerkan di 

Jepang pada tahun 1950 dengan menggunakan 

sistem PM (Preventive Maintenance). Sebelum 

mengenal PM (preventive maintenance), 

Perawatan peralatan di Jepang menggunakan 

cara perawatan lama/metode klasik yaitu 

dengan memalkai sistem breakdown 

maintenance (BM), dimana perawatan 

dilakukan setelalh timbul kerusakan. Sebelum 

mengenal PM (preventive maintenance) 

industri-industri di Jepang mendapatkan 

kesulitan dengan kerusakan yang diharapkan, 

sehingga perawatan hanya akan segera 

dilakukan setelalh mesin/peralatan mengalami 

kerusakan, hall ini juga yang menyebabkan para 

insinyur perawatan tidak punya waktu untuk 

memberikan ide- ide yang baik bagi 

pengembangan dasar dalam usaha untuk 

meminimallkaln kerusalkan tersebut karena 

kesibukan dengan pekerjaan memperbaiki. 

Namun dengan semalkin bertambahnya 

produksi disaat ini, maka sejarah sejarah 

breakdown maintenance telah ditinggalkan, 

sehingga industri di Jepang maupun diseluruh 

dunia pada saat ini telah melakukan perawatan 

peeralatan dengan sistem preventive 

maintenance. 

PT. Buwana Indonesia merupakan 

perusahaan yang bergerak dibidang jasa 

pengiriman barang. dalam persaingan global 

ini sebagai penunjang suatu perusahaan, 

angkutan pengiriman memegang peranan yang 

sangat penting untuk mendukung jalannya 

proses produksi jasa tersebut, karena hampir 

semua proses produksi jasa yang berlangsung, 

menggunakan angkutan berjenis mobil. 

Metode yang digunalkan adalalh Total 

Productive Maintenance (TPM) yang 

merupakan suatu filosofi yang bertujuan 

memaksimalkan efektifitas dari fasilitas yang 

digunakan di dalam industri, yang tidak hanya 

dialamatkan pada perawatan saja tapi pada 

semua aspek dari operasi dan instalasi dari 

fasilitas produksi termasuk juga di dalamnya 

peningkatan motivasi dari orang – orang  yang 

bekerja dalam perusahaan itu.Tujuan utama 

dari  

 

penerapan TPM di PT. Buwana Indonesia ini 

adalah untuk mengidentifikasi dan mereduksi 

jenis kerusakan pada komponen kritis yang 

menjadi objek penelitian serta untuk 

meningkaltkaln Overalll Equipment Efficiency 

(OEE) sebagai ukuran performansi dari 

penelitian ini. 

Berdasarkan uraian di atas, maka penulis 

tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul 

“Analisa Pengendalian Kerusakan Kendaraan 

Untuk meminimalisasi Keterlambatan 

Pengiriman Barang Dengan Menggunakan 

Metode Total Productive Maintenance (TPM) 

Pada PT. Buwana Indonesia”. 

Berdasarkan latar belakang masalah di 

atas, maka rumusan masalah yang akan diteliti 

dalam penelitian ini sebagai berikut: 1) Apa saja 

faktor-faktor penyebab kerusakan kendaraan 

operasional yang mengakibatkan produktivitas 

menurun?  Dan 2) Bagaimana merumuskan 

perbaikan dengan menerapkan Total Prodctive 

Maintanance (TPM)?. 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah 

menjawab permasalahan yaitu Untuk mengetahui 

kondisi kendaraan operasional yang ada saat ini. 

Dan untuk mengaplikasikan penerapan metode 

Total Productive Maintenance (TPM). 

Pemeliharaan adalah suatu kombinasi dari 

setiap tindakan yang dilakukan untuk menjaga 

suatu barang, atau memperbaikinya sampai suatu 

kondisi yang bisa diterima, pada dasarnya hasil 

yang diterapkan dari kegiatan pemeliharaan 

mesin/peralatan equipment maintenance 

(Kurniawan 2016).  

Mohamed Ben-Daya ,Prof.,Salih O. 

Duffuaa Prof.,Jezdimir Knezevic, Prof. 

Dr.,(2016) mengatakan bahwa Maintenance 

memiliki mengatakan bahwa beberapa jenis di 

antaranya: Preventive Maintenance (Perawatan 

Pencegahan), Corrective  Maintenance 

(Perawatan Perbaikan), Predictive Maintenance, 

Condition Maintenance, dan Replacement 

Maintenance. 
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Selanjutnya Asrori 2017:3 maintenance 

terbagi menjadi tiga bagian yang telah 

terorganisir untuk mengantisipasi terjadinya 

kerusakan yang tidak diinginkan yaitu sebagai 

berikut: 1) Planed Maintenance (Perawatan 

Terencana) Planned Maintenance adalah 

perawatan yang terorganisir dan dilakukan 

dengan pemikiran ke masa depan, 

pengendalian dan pencatatan sesuai dengan 

rencana yang telah ditentukan sebelumnya; 2) 

Unplanned Maintenance (Perawatan Tak 

Terencana) Unplanned Maintenance biasanya 

berupa Breakdown Maintenance/Emergency 

Maintenance (perawatan darurat) adalah 

tindakan maintenance yang tidak dilakukan 

pada mesin/peralatan yang masih dapat 

beroperasi, sampai mesin/peralatan tersebut 

rusak dan tidak berfungsi lagi; 3) Autonomous 

Maintenance (Perawatan Mandiri) 

Autonomous Maintenance merupakan kegiatan 

untuk dapat meningkatkan produktivitas dan 

efisiensi mesin/peralatan melalui kegiatan-

kegiatan yang dilaksanakan oleh operator 

untuk merawat mesin/peralatan yang mereka 

tangani sendiri. 

TPM adalah hubungan kerja sama yang 

erat antara perawatan dan organisasi produksi 

secara menyeluruh bertujuan untuk 

meningkatkan kualitas produksi, mengurangi 

weast, mengurangi biaya produksi, 

menigkatkan kemampuan peralatan dan 

pengembangan dari keseluruhan sistem 

perawatan pada perusahaan manufaktur. Total 

Productive Maintenance (TPM) adalah suatu 

sistem yang digunakan untuk memelihara dan 

meningkatkan kualitas produksi melalui 

perawatan perlengkapan dan peralatan kerja 

seperti mesin, equipment dan alat-alat kerja. 

Fokus utama TPM ini adalah untuk memastikan 

semua perlengkapan dan peralatan produksi 

beroperasi dalam kondisi terbaik sehingga 

menghindari terjadinya kerusakan ataupun 

keterlambatan dalam proses 

produksib(hutagaol, 2014). TPM berfungsi 

untuk memelihara pabrik dan peralatannya agar 

selalu dalam kondisi prima. Untuk memenuhi 

tujuan ini, diperlukan maintenance yang 

preventif dan prediktif.. 

Dengan mengaplikasikan prinsip TPM kita 

dapat meminimalisir kerusakan pada mesin. 

Masalah yang umum terjadi pada mesin misalnya 

kotor, mur dan baut hilang, oli jarang diganti, 

kebocoran, bunyi-bunyi tak normal, getaran 

berlebihan, filter kotor, dan sebagainya dapat 

diminimalisir dengan TPM. 

Tujuan pemeliharaan yang utama TPM 

(total productive maintanance) antara lain: Untuk 

memperpanjang usia kegunaan aset yaitu setiap 

bagian dari suatu tempat kerja, bangunan dan 

isinya, untuk menjamin ketersediaan optimum 

peralatan yang dipasang untuk produksi dan 

mendapatkan laba investasi yang maksimum, 

untuk menjamin keselamatan orang yang 

mengunakan sarana tersebut, dan untuk menjamin 

kesiapan operasional dari seluruh peralatan yang 

diperlukan dalam keadaan darurat setiap waktu, 

misalnya unit cadangan, unit pemadam kebakaran 

dan penyelamatan dan sebagaianya. 

Apakah yang dimaksud dengan kerusakan? 

Definisi kerusakan menurut JIS (Japan Industrial 

Standart): “A Facility (system, equipment, parts, 

etc) losses a specified function”. Yaitu kerugian 

akan spesifikasi dari pada fungsi peralatan atau 

fasilitas. Penyebab kerusakan pada peralatan salah 

satunya adalah disebabkan oleh sifat manusia yang 

melakukan segala sesuatu diluar peraturan yang 

semestinya termasuk dalam mengoperasikan 

mesin. Hal penting yang dapat diamati disini 

adalah sebuah gejala kerusakan yang hanya 

diselesaikan dengan tindakan corrective tanpa 

penelitian terdahulu dan rencana peminimalan dari 

kerusakan itu sendiri. 

Perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) menggunakan data dari 

“Enam Kerugian Besar (The Six Big Losses)”, 

yaitu : Availability, yang terdiri dari Breakdowns 

dan Setup/Adjustments; Performance, yang terdiri 

dari reduce speeddan idling and minor stoppage; 

dan Quality, yang terdiri dari Startup Defects dan 

Production Defect. 

Overall Equivment Effectivinness (OEE) 

merupakan metode yang digunakan sebagai alat 

ukur dalam penerapan program TPM guna 



p-ISSN : 2620 - 5793     JITMI Vol. 5  Nomor 2 Oktober 2022 

e-ISSN : 2685 – 6123            
               

 
 

menjaga peralatan pada kondisi ideal dengan 

menghapuskan six big loses peralatan.  

 

II. METODE PENELITIAN 

 

Metode penelitian merupakan tahap-tahap 

penelitian yang harus diterapkan terlebih dahulu 

sebelum melakukan pemecahan terhadap 

permasalahan yang ada, sehingga penelitian 

dapat dilakukan dengan terarah dan 

memudahkan dalam proses menganalisis data 

yang ada. 

Metode Pengumpulan data adalah salah 

satu cara pengadaan data primer maupun sekunder 

untuk keperluan penelitian. Analisa dilalkukan 

pada hasil perhitungan equipment availibility, 

performance efficiency, rate of qualityty product, 

OEE, OEE big losses,why-why analysis dan 

diagram sebalb akibat. langkah-langkalh penelitian 

ini dapat dilihat pada gambar dibawah ini : 

 

 

Untuk mendapatkan persepsi yang sama 

terhadap data-data yang di peroleh dari 

penelitian lapangan maka asumsi yang 

digunakan jam kerja terdiri dari 8 jam kerja atau 

40 jam kerja perminggu. Berikut adalah 

rekapitulasi delay time mobil box, waktu 

pemeliharaan, aktual mesin yang telah 

dijumlahkan berdasarkan bulan dan data 

kerusakan mesin. Rekapitulasi delay dapat 

dilihat pada Tabel 4.2 

 

Rata-rata good product diperoleh sebesar 

1733 karton. Good product terbesar diperoleh 

pada bulan february 2020 sebesar 1900 karton 

dan good product terkecil diperoleh pada bulan 

January 2020 sebesar 1600 karton. Sumber data 

hasil produksi ini dapat dilihat pada lampiran. 

Data-data terkait jam berhenti mesin mobil 

box dapat dilihat pada Tabel4.3 berikut: 

Tabel 4.3 Data Waktu Henti Mesin mobil box 

Januari 2020-Juni 2020 

 

Dari perhitungan total jam henti mesin 

diperoleh rata-rata sebesar 494,5 menit. Total 

jam henti mesin terbesar terjadi pada bulan 

Januari 2020 sebesar 661 menit sedangkan total 

jam henti mesin terkecil terjadi pada bulan April 

2020 sebesar 320 menit. 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Perhitungan Loading Time 
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Loading time adalah waktu yang 

tersedia dalam satu bulan dikurangi dengan 

planned downtime yang telah ditetapkan oleh 

manajemen perusahaan. Dengan perhitungan 

loading time dapat dirumuskan seperti berikut:  

Loading Time  

= Avaiable Time – Planed Down Time Loading Time   

=10.560– 180 = 10380 

 

Hasil perhitungan loading time dapat dilihat 

pada Tabel 4.4 

 

 

Dari hasil perhitungan loadiing time 

diperoleh nilai rata – rata sebesar 10370 menit. 

Waktu loading time terbesar diperoleh pada 

bulan Maret 2020 sebesar 10860 menit dengan 

planned downtime 180 menit. Loading time 

terkecil diperoleh pada bulan april 2020 sebesar 

9420 menit dengan planned downtime 180 

menit. Besar atau kecilnya loading time tidalk 

hanya dipengaruhi oleh besar atau kecilnya 

planned downtime tetapi juga dipengaruhi oleh 

walktu kerja yang tersedia atau available time. 

Downtime mesin merupalkaan walktu dimana 

mesin berhenti tidak melalkukan opeasinya karena 

adanya gangguan terhadap mesin. Pada Mesin 

Mobil Box, falktor-falktor yang menyebalb downtime 

adalah schedule shurtdown, malchine brealk, 

downtime utility, setup machine, dan change over. 

Data - data downtime mesin daln perhitungannya 

dapat dilihat pada Tabel 4.5 

 

 
 

Perhitungan Avaibility Rate 

Availability Rate adalah waktu pengoperasian 

mesin berdasarkan seberapa besar waktu yang dapat 

digunalkan untuk produksi dari walktu yang tersedia 

(loading time) dikurangi downtime. Persenase 

perhitungan Availalbility Rate dibulatkan pada 3 

angka dibelakang koma dapat dilihat padaTabel 4.6 

dengan perhitungan Availability dapat dibuat sebagai 

berikut: 

Operating Time = Loading Time – Down Time 

Operating Time = 10380 – 9950 = 9899 

Avaibility Rate = 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔𝑇𝑖𝑚𝑒x 100% 

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔𝑡𝑖𝑚𝑒 

 

Avaibility Ralte = 9899 x 100% = 95 % 

                             9950 

Persentase perhitungan Availability Rate 

dibulatkan pada 2 angka dibelakang koma dapat 

dilihat pada Tabel 4.6 dengaln perhitungan 

Availability  dapat dibuat sebagai berikut: 

Rata - rata Availability Rate diperoleh sebesar 

96,94%, nilai Availalbility Rate terbesar diperoleh 

pada bulan April 2020 sebesar 98,51 % dan nilai 

Availability Rate terkecil diperoleh pada bulan 

Januari 2020 sebesar 95%. Untuk dapat menghitung 
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Availability Rate harus diketalhui terlebih dahulu 

berapa besarnya loading time dan downtime. 

Berikut diagram Avaiibility Rate dapat dilihat pada 

Gambar 4.5 

 

Perhitungan Performance Rate 

Perhitungaln Performance Rate (efficiency) 

yang pertama kali harus dihitung adalah ideal 

cycle time yang merupakan waktu siklus ideal 

mesin saat beroperasi. Dalam perhitungan walktu 

siklus harus diketahui terlebih dahulu berapa 

persentase jam kerja yang dihitung dari walktu 

delaly terhaldalp avalable time. Perhitungan 

persentase kerja efektif dibulatkan pada 2 angka 

dibelakang koma dapat dilihat pada Tabel 4.7 

dengan perhitungan sebagai berikut 

Persentase alm Kerja=1- (𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐷𝑒𝑙𝑎𝑦) x 100% 

      𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑙𝑒𝑇𝑖𝑚𝑒 

 

Persentase Jam Kerja = 1 – ( 661 ) x 100%  

          10.560 

    = 93,74 % 

 

 

 

 

Perhitungan persentase jam kerja dibulatkan 

pada 3 angka dibelakang koma, rata - rata 

persentase jam kerja sebesar 95,26% dengan nilai 

terbesar diperoleh pada bulan April 2020 sebesar 

96,66 % dan nilai terkecil diperoleh pada bulan 

Januari 2020 sebesar 93,74%. Sebelum menghitung 

Performance Rate maka harus dilakukan 

perhitungan cycle time dengan perhitungan sebagai 

berikut: 

Cycle Time = 𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔𝑇𝑖𝑚𝑒 x 100% 

 

Cycle Time = 10380 x 100% = 6,29  

1650 

Ideal Cycle Time = Cycle Time x Persentase Jam 

Kerja 

Ideal Cycle Time = 6,29 x 93,74 % = 5,90 

Pada rumus di atas dapat dilihat cara 

menghitung cycle time dengan cara mengetalhui 

loading time dan totall produksi dikalikan jumlalh 

presentase yang didapatkan seperti pada Tabel 4.8. 

 

 

Hasil perhitungan ideal cycle time dibulatkan 

pada 3 angka dibelakang koma. Nilai rata- rata ideal 

cycle time sebesar 5,51 menit dengan nilai terbesar 

di bulan Januari 2020 sebesar 5,90 menit dan nilai 

terkecil di bulan April 2020 sebesar 4,60 menit. 

Perhitungan Performance Rate dibulatkan 

pada 3 angka dibelakang koma dapat dilihat pada 

talbel 4.8 dengan rumus sebagai berikut: 

Performance rate 

= 
𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡   x 100% 

          𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔𝑡𝑖𝑚𝑒 

 

=1600 𝑥 5,90  x 100% = 95,32% 

9899 

 

Perhitungan Performance Rate dibulatkan 

pada 2 (dua) angka dibelakang koma dapat dilihat 
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pada tabel 4.9 

 

Pada perhitungan rumus di atas dapat dilihat 

cara perhitungan performance rate dimana  hasil 

yang didapatkan 2 angka dibelakang koma 

dibulatkan menjadi 2 angka. 

Rata - rata perolehan performance rate 

sebesar 96,09% dengan perolehan tertinggi pada 

bulan Maret 2020 sebesar 96,83% dan perolehan 

terendah pada bulan Januari 2020 sebesar 95,32%. 

Berikut diagram Performance Rate dapat dilihat 

pada gambar dibawah ini: 

 

 

Perhitungan Quality Rate 

Quality Rate adalah perbandingan antara 

produk yang bisa diterima sesuai dengan standar 

mutu yang ditetapkan terhadap produk yang cacat 

atau tidak sesuai dengan kualitas mutu. Persentase 

perhitungan Quality Rate dibulatkan pada2 angka 

dibelakang koma dengan perhitungan sebagai 

berikut : 

Quality Rate 

= 
𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑−𝑛𝑜𝑔𝑜𝑜𝑑𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡

𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑝𝑟𝑜𝑒𝑠𝑠𝑒𝑠
𝑥100% 

Quality Rate =
1394

1483
𝑥100% 

Quality Rate = 93,9999% 

Good Product = Total produksi – total defect good product

 

Good product = 1650 – 50 

Good product = 1600 

 

Untuk mendapatkan hasil dari quality rate 

malka terlebih dahulu mengetalhui hasil total 

produksi dan totall defect sehingga diperoleh good 

product yang dapat dilihat pada Tabel 4.10 

 

Dari hasil perhitungan Quality Rate diperoleh 

nilai rata - rata sebesar 97,79% dengan nilai Quality 

Rate terbesar pada bulan Maret 2020 sebesar 

98,44% dan nilai Quality rate terkecil pada bulan 

Januari 2020 sebesar 96,97%. Berikut diagram 

Quaity Rate dapat dilihat pada gambar dibawah ini: 

 

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) 

Selanjutnya dapat dihitung Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) dengan mengalikan 

tiga falktor OEE yaitu Availability Rate, 

Performance Rate dan Quality Rate. Perhitungan 

nilai OEE dibulatkan pada 2 angka dibelakang 

koma dengan perhitungan OEE sebagai berikut: 

OEE = Alvalibility Ralte (%) x Performalnce Ralte (%) 

x Quallity Ralte (%) OEE = Alvalibility Ralte x 

Performalnce Ralte x Quallity Rate dapat dilihat pada 

Tabel 4.11
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Hasil pengolahan dari data penelitian 

diperoleh nilai Overall Equipment Efectivenes 

(OEE) rata – rata sebesar 91,09% dengan nilai OEE 

tertinggi pada bulan Mei 2020 sebesar 92,39% dan 

nilai terkecil pada bulan Januari 2020 sebesar 

88,15%. Berikut diagram nilai Overall Equipment 

Efectivenes (OEE) dapat dilihat pada gambar 

dibawah ini: 

 

(Sumber: PT. Buwana Indonesia) 

Gambar 4.8 Overall Equipment Efectivenes 

(OEE) 

Analisa 5 W + 1 H 

Berdasarkan persoalan yang dihadapi maka 

langkah selanjutnya adalah melakukan analisa 

dengan  metode 5W + 1H seperti dapat dilihat pada 

 Tabel 4.12 

 

 

 

 

 

 

 

Penerapan TPM Untuk Perbaikan 

Implementasi program TPM memiliki 

keuntungan tambahan dalam perbaikan kualitas 

produk dan produktivitas perusahaan. Dengan 

program TPM semua tenaga kejadian mesin 

dirancang untuk suatu kondisi yang produktif 

dengan kondisi mesin yang selalu siap digunakan. 

Analisa penyebab dan usulan brealkdown losses 

dapat dilihat pada Tabel 4.20

 

 

 

IV. KESIMPULAN 

Berdasarkan pengolahan data dan 

pembahasan yang dilakukan pada penelitian maka 

dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: Dari 

hasil analisa yang dilakukan didapat persentasi 

setiap kriteria yaitu, kriteria bahan baku 47.10%, 

kriteria kapasitas mesin 21.80%, kriteria tenaga 

kerja sebesar 16.20% dan kriteria kualitas produk 

sebesar 14.9%. Dapat dilihat bahwa kriteria yang 

memiliki pengaruh terbesar pada produktifitas di 

seksi Converting yang pertama adalah kriteria 

bahan baku yang kedua adalah kriteria kapasitas 

mesin yang ketiga adalah kriteria tenaga kerja dan 

yang terakhir adalah kriteria kualitas produk dan 

dari keempat kriteria yang telah terpilih didapat 

nilai produktifitas kriteria tenaga kerja yang paling 

buruk, tetapi dalam upaya meningkatkan 

produktifitas tidak terlalu signifikan dan usaha 

dalam memperbaiki SDM dinilai kurang daln tidak 

menambah produktifitas secara signifikan di seksi 

tersebut. 
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