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ABSTRAK

Seiring dengan perkembangan era globalisasi, setiap perusahaan yang ada baik itu
manufaktur ataupun jasa harus mampu menjaga dan meningkatkan efektifitas dan
efisiensi. Masalah yang dihadapi adalah metode preventive maintenance yang
diterapkan kurang efektif karena tidak memperbaiki akar masalah kerusakan
mesin. Dalam beberapa kasus timbul masalah baru pada sebuah mesin setelah
dilakukan tindakan maintenance, yang berpengaruh pada proses produksi serta
meningkatkan produk cacat (reject). Salah satu langkah yang dapat diambil oleh
perusahaan untuk dapat mengetahui tingkat efektivitas maintenance dengan
mengukur tingkat Overall Equipment Effectiveness (OEE). Tujuan dari penelitian
ini adalah mengevaluasi aktivitas maintenance pada proses Film Making
Departement, mengidentifikasi penyebab-penyebab dari aktivitas maintenance
yang tidak efektif dan mengidentifikasi rekomendasi perbaikan yang diperlukan
untuk aktivitas maintenance yang efektif. Evaluasi efektivitas maintenance
dengan menentukan tingkat OEE dari mesin yang sering mengalami downtime di
PT. Sanipak. Berdasarkan hasil perhitungan diperoleh nilai OEE rata-rata pada
periode tahun 2016 sebesar 48%. Nilai OEE terendah di tahun 2016 terjadi pada
bulan Februari yaitu sebesar 28%, sedangkan tingkat OEE tertinggi terjadi pada
bulan September yaitu sebesar 66%. Hal ini terjadi karena tingkat produk cacat
tertinggi ada di bulan Februari yaitu sebesar 11,94 ton yang ditunjukan dengan
rendahnya nilai OEE. Usulan perbaikan untuk efektivitas maintenance di PT.
Sanipak adalah dengan menerapkan metode 5S dengan pengawasan secara
berkala.

Kata Kunci : maintenance, downtime, Overall Equipment Effectiveness



ABSTRACT

Along with the development of the era of globalization, every company that is
either manufacturing or service must be able to maintain and improve the
effectiveness and efficiency. The problem faced is the preventive maintenance
method that is applied less effective because it does not fix the root problem of
machine damage. In some cases new problems arise in a machine after a
maintenance action, which affects the production process and improves the reject
product. One step that can be taken by the company to be able to determine the
level of maintenance effectiveness by measuring the level of Overall Equipment
Effectiveness (OEE). The purpose of this study is to evaluate maintenance
activities in the Film Making Department process, identifying the causes of
ineffective maintenance activities and identifying recommended improvements
required for effective maintenance activities. Evaluate the effectiveness of
maintenance by determining the OEE level of the machine that often experience
downtime at PT. Sanipak. Based on calculations obtained the average OEE value
in the period of 2016 by 48%. The lowest OEE rate in 2016 occurred in February
at 28%, while the highest OEE rate occurred in September at 66%. This is
because the highest defective product level in February was 11.94 tons indicated
by the low OEE value. Proposed improvement for maintenance effectiveness at
PT. Sanipak is by applying the 5S method with regular monitoring.

Keywords: maintenance, downtime, Overall Equipment Effectiveness
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