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ABSTRAK 
 

Pengukuran kinerja sistem pemeliharaan dilakukan untuk mengetahui kinerja dari sistem 

pemeliharaan pada perusahaan apakah sudah berjalan dengan baik atau belum. Produsen kaca merupakan 

perusahaan manufaktur yang memproduksi kaca lembaran, dimana pada alur proses pembuatan kaca 

khususnya pada bagian proses cutting terjadi waiting time penanganan perbaikan mesin cutting yang 

termasuk dalam salah satu jenis waste dalam indikator pengukuran kinerja pemeliharaan. Pengukuran 

kinerja pemeliharaan pada Produsen kaca ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan efektifitas 

kegiatan pemeliharaan yang ada di perusahaan. Pengukuran kinerja maintenance dilakukan dengan 

tahapan pemilihan KPI dan pembobotan KPI dengan AHP, perhitungan nilai masing-masing KPI, scoring 

system dengan OMAX, dan evaluasi kinerja sistem pemeliharaan dengan Traffic Light System. Hasil 

pengolahan data didapatkan nilai indeks total kinerja perawatan mesin cutting sebesar 6,8613, dengan 4 

KPI yang berada pada zona merah yaitu: KPI Predictive & Preventive Maintenance Coverage sebesar 

0,129, KPI Work Order Turnover sebesar 0,135, KPI Breakdown Frequency sebesar 1,321, dan KPI 

Equipment Availability sebesar 3,75. Rekomendasi perbaikan yang diusulkan meliputi: penjadwalan meeting 

antar staf maintenance, penggunaan CMMS (Computerized Management System), penyetaraan kemampuan 

dan keterampilan tenaga kerja, optimalisasi koordinasi antara worker dengan foreman, pelatihan breakdown 

frequency pada operator maintenance, pengecekan cleaning dan oiling secara rutin untuk komponen 

crosswise cutter machine dan lengthwise cutting machine, pelatihan equipment availability pada operator 

maintenance, disarankan penggantian komponen sesuai dengan lifetime untuk mengurangi peningkatan 

tingkat kegagalan (increasing failure rate). 

 

Kata kunci: Pengukuran Kinerja Maintenance, OMAX, Traffic Light System, AHP, KPI. 

 

1. Pendahuluan 

Salah satu tolak ukur dalam keberhasilan 

suatu perusahaan berpedoman pada proses 

produksi. Proses produksi yang berjalan secara 

sistematis dan terintegrasi dengan baik dengan 

pengaturan-pengaturan yang sesuai akan 

mampu menghasilkan suatu produk yang sesuai 

dengan keinginan perusahaan. Akan tetapi, ada 

beberapa faktor yang dapat menghambat proses 

produksi meliputi: mesin produksi yang 

mengalami downtime, dan kurang baiknya 

kinerja manajeman dalam melakukan kegiatan 

pemeliharaan. 

Oleh karena itu, suatu perusahaan 

diharuskan menjaga performansi mesin dengan 

cara melakukan pemeliharaan mesin. Selain 

menjaga performansi mesin, hal yang perlu 

dilakukan dalam menjaga stabilitas peranan 

mesin produksi dan seluruh sistem produksi 

yaitu dengan adanya pengukuran kinerja sistem 

pemeliharaan dalam suatu perusahaan(Vanany, 

2009). 

Pengukuran kinerja pemeliharaan pada 

perusahaan bertujuan untuk mengetahui 

efektifitas dan efisiensi hasil kerja secara 

menyeluruh yang telah ditetapkan perusahaan 

sebagai dasar pengambilan keputusan atau 

tindakan dalam memperbaiki sistem 

pemeliharaan (Saaty, 1988). 

Produsen kaca merupakan perusahaan 

manufaktur memproduksi kaca lembaran yang 

memiliki cabang lokasi di daerah Sidoarjo 

(Jawa Timur), daerah Cikampek (Jawa Barat), 

dan kantor pusat di daerah Jakarta. Proses 

pembuatan kaca lembaran di perusahaan ini 

dengan menggunakan proses float atau 
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pengambangan, yaitu dengan melewatkan 

cairan kaca panas diatas cairan timah. Proses 

produksi pembuatan kaca lembaran di 

perusahaan ini terdiri dari 7 tahapan, yaitu: 

proses penyimpanan bahan baku, proses 

pencampuran, proses peleburan, proses 

pembentukan, proses pendinginan, proses 

cutting, dan proses packing yang diuraikan pada 

Gambar 1. 

 

 
Gambar 1 Alur Proses Pembuatan Kaca Lembaran     

Produsen kaca 

Berdasarkan pengamatan langsung 

dilapangan dan wawancara dengan staff bagian 

maintenance Produsen kaca, didapatkan data 

waiting time penanganan perbaikan mesin 

cutting selama tahun 2014 - 2015 yang 

dijelaskan pada Tabel 1. Waiting time 

merupakan salah satu jenis waste dalam konsep 

yang berhubungan dengan lean dan lean 

maintenance (Davies dan Greenough, 2004). 

Waste merupakan aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah dan perlu dilakukan 

eliminasi untuk meningkatkan nilai tambah bagi 

perusahaan. 

 
Tabel 1 Waiting Time Penanganan Perbaikan Mesin           

Cutting Selama Tahun 2014 - 2015 

Tahun   

2014

Waktu 

Trouble 

(jam)

Waktu 

Penanganan 

(jam)

Waiting 

Time 

(menit)

Tahun   

2015

Waktu 

Trouble 

(jam)

Waktu 

Penanganan 

(jam)

Waiting 

Time 

(menit)

06/03/2014 10:30 10:35 5 02/01/2015 5:43 07:06 (*) 83 (*)

20/03/2014 0:30 2:45 135 02/03/2015 22:10 22.:40 30

14/04/2014 10:51 10:55 4 03/03/2015 19:13 20:15 58

03/05/2014 11:53 12:10 17 27/08/2015 20:35 21:46 (*) 71 (*)

02/08/2014 13:04 14:00 56 09/09/2015 9:10 9:37 27

28/08/2014 4:40 09:40 (*) 300 (*)

15/11/2014 3:09 08:30 (*) 321 (*)  
(*) waiting time terbesar 

 

Dalam pengukuran kinerja terdapat 

penentuan indikator performansi yang memiliki 

peran penting dalam menunjukkan secara tepat 

akar penyebab permasalahan, sehingga dapat 

meningkatkan kinerja mesin produksi. Indikator 

performansi yang digunakan untuk mengukur 

kegiatan pemeliharaan pada penelitian ini 

adalah Overall Measure of Maintenance 

Performance (OMMP). Overall Measure of 

Maintenance Performance (OMMP) bertujuan 

untuk mengetahui indikator yang harus 

diperbaiki atau ditingkatkan agar kinerja 

pemeliharaan dalam perusahaan berjalan 

dengan baik. Pengukuran kinerja maintenance 

dilakukan dengan tahapan pemilihan KPI dan 

pembobotan KPI dengan AHP, perhitungan 

nilai masing-masing KPI, scoring system 

dengan OMAX, dan evaluasi kinerja sistem 

pemeliharaan dengan Traffic Light System. 

 

2. Metode Penelitian 

Metode penelitian yang digunakan oleh 

peneliti dalam penelitian ini menggunakan 

metode penelitian deskriptif. Dikarenakan pada 

penelitian ini, hasil yang di dapat didukung oleh 

data sekunder yang ada di perusahaan. 

Penelitian deskriptif merupakan penelitian yang 

mampu memberikan penjelasan objektif serta 

evaluasi yang digunakan sebagai pengambilan 

keputusan bagi pihak yang berwenang. Pada 

penelitian ini, menggunakan studi lapangan 

yang digunakan untuk mengamati langsung 

kondisi perusahaan dan melakukan 

pengumpulan data yang dibutuhkan sesuai 

dengan objek penelitian di perusahaan. 

Selain melakukan studi lapangan, juga 

diperlukan studi pustaka yang digunakan untuk 

melihat teori-teori apa saja yang bisa diterapkan 

dalam penyelesaian permasalahan yang sedang 

terjadi di perusahaan. Studi pustaka dapat 

dilakukan dengan membaca sumber-sumber 

data dan informasi (buku cetak, buku 

elektronik, jurnal ilmiah, dan sumber tulisan 

lain) yang berhubungan dengan permasalahan 

yang akan dibahas. 

Setelah melakukan studi lapangan, 

dilanjutkan dengan identifikasi masalah. 

Identifikasi masalah digunakan untuk 

mengetahui dan memahami permasalahan serta 

kondisi sebenarnya agar dapat diberikan solusi.  

Pada penelitian ini, permasalahan yang 

ada adalah terdapat waiting time penanganan 

perbaikan mesin cutting selama tahun 2014 

hingga tahun 2015. Oleh karena itu, perusahaan 

ingin mengetahui kinerja pemeliharaan mesin 

cutting sudah baik atau belum, dan bisa 

mengurangi downtime yang dapat 

mengakibatkan time losses dan production 

losses.  

Setelah melakukan tahap identifikasi 

masalah, dilanjutkan dengan tahap perumusan 

masalah dan tujuan penelitian. Perumusan 

masalah digunakan untuk memudahkan 

penentuan metode yang akan digunakan dalam 
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penyelesaian masalah dan merinci 

permasalahan yang akan diamati. Sedangkan 

tujuan pada penelitian ini digunakan untuk 

menganalisis dan mengukur keberhasilan 

penelitian yang ingin dicapai. 

 
2.1 Tahap Pengumpulan Dan Pengolahan 

Data 

Tahap pengumpulan data digunakan 

untuk mendapatkan informasi atau kondisi yang 

sesuai dengan permasalahan penelitian, yang 

nantinya akan digunakan sebagai input dalam 

melakukan pengolahan data pada penelitian ini. 

Pengumpulan data dilakukan dengan cara 

mencatat seluruh hal yang berkaitan dengan 

informasi, serta keterangan yang menunjang 

dan mendukung dalam pengumpulan data 

penelitian. Data-data yang digunakan dalam 

penelitian ini terdiri dari: 1.) data primer, 2.) 

data sekunder. Data primer meliputi: 1.) 

kuisioner validasi, 2.) kuisioner perbandingan. 

Data sekunder meliputi: 1.) data kerusakan 

mesin selama dua tahun, 2.) data total 

kerusakan mesin selama dua tahun, 3.) data 

downtime, 4.) data waktu manpower, 5.) jumlah 

waktu man-hour keseluruhan, 6.) biaya 

maintenance, 7.) profil dan sejarah perusahaan, 

8.) struktur organisasi perusahaan, 9.) data 

kebijakan maintenance perusahaan, 10.) data 

aktivitas maintenance existing perusahaan.   

Setelah data primer dan sekunder 

didapatkan, maka selanjutnya akan dilakukan 

pengolahan data untuk dianalisis. Pengolahan 

data dilakukan melalui beberapa tahapan, antara 

lain: 

a) Analisa masalah 

Tahap ini dilakukan untuk mengetahui 

jenis waste yang terjadi dalam aktivitas 

pemeliharaan. Waste dianggap menjadi suatu 

permasalahan utama karena mampu 

menimbulkan losses dan perlu dilakukan 

evaluasi. 

b)  Pemilihan KPI disesuaikan dengan kondisi 

perusahaan. 

Tahap pemilihan KPI ini digunakan 

untuk mengetahui indikator-indikator 

manakah yang sesuai dengan kondisi 

perusahaan serta memiliki peran penting 

dalam aktivitas pemeliharaan. 

c) Pembobotan KPI berdasarkan Metode 

Overall Measure of Maintenance dan 

Analytic Hierarchy Process 

Tahap pembobotan KPI ini dilakukan 

pemberian nilai sesuai dengan kriteria dan 

subkriteria. Pada tahap ini digunakan untuk 

memecahkan masalah berdasarkan pada 

perbandingan preferensi dari setiap elemen 

hierarki.  

d) Perhitungan nilai masing-masing KPI 

Pada perhitungan nilai masing-masing 
KPI ini didapatkan dari perhitungan 

perspektif dan dimensi. Tahap ini digunakan 

untuk mendapatkan nilai kerja aktual.  

e) Scoring system dengan OMAX 

Pada perhitungan Scoring system dengan 

OMAX ini, pengumpulan data yang telah 

didapatkan diolah menjadi metrik-metrik 

berdasarkan perhitungan KPI sebelumnya. 

Tahap ini digunakan untuk menggabungkan 

kriteria-kriteria produktivitas ke dalam suatu 

bentuk yang terpadu dan memiliki hubungan 

satu sama lain. 

f) Evaluasi kinerja sistem pemeliharaan 

dengan Traffic Light System 

Pada tahap ini dilakukan evaluasi 

terhadap hasil pencapaian perusahaan 

apakah sudah mencapai target dari 

perusahaan dari masing-masing KPI. 

Dengan penggunaan Traffic Light System, 

dapat diketahui apakah nilai score dari KPI 

tersebut perlu diperbaiki atau tidak. 

 

2.2 Hasil dan Pembahasan  

Pada tahap ini dilakukan pengolahan data 

penelitian yang meliputi: validasi key 

performance indicator, konstruksi model AHP, 

pembuatan matriks perbandingan berpasangan, 

penentuan bobot akhir KPI, perhitungan nilai 

kinerja aktual key performance indicator, dan 

penilaian kinerja key performance.  

Berikut ini merupakan pengolahan data 

penelitian yang meliputi beberapa tahapan 

berdasarkan data yang telah didapatkan 

sebelumnya. 

Validasi key performance indicator 

digunakan untuk memastikan bahwa KPI yang 

telah didapatkan sebelumnya sesuai dengan 

keadaan sebenarnya dalam perusahaan dan 

dapat diterapkan perusahaan. Dalam proses ini, 

dilakukan penyebaran kuesioner validasi 

kepada pihak yang paham dan benar-benar 

mengerti tentang kegiatan pemeliharaan di 

divisi Maintenance perusahaan khususnya 

mesin cutting. Pihak-pihak yang dimaksud 

antara lain: 1.) maintenance division manager, 

2.) electrical dept. manager, dan 3.) mechanical 

dept. manager. Berikut pada Tabel 2 merupakan 
validasi Key Performance Indicator. 
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Tabel 2 Validasi Key Performance Indicator 
Perspektif Dimensi Kode Key Performance Indicator (KPI) Valid

A11 Manpower efficiency Ya

A12 Overtime Ya

A13 Utilization Ya

A14
Predictive and Preventive 

Maintenance Coverage
Ya

A21 Overdue task Ya

A22
Work order, planned, and 

scheduled
Ya

A23 Work order turnover Ya

A31 Degree of scheduling Ya

A32 Breakdown repair hours Ya

Maintenance 

intensity
A41 Maintenance hours applied Tidak

B11 Breakdown frequency Ya

B12
Equipment downtime caused by 

breakdown
Ya

B13

Evaluation of preventive 

maintenance and predictive 

maintenance

Ya

B21 Equipment availability Ya

B22 Length of running Tidak

B23 Emergency man-hours Tidak

B24
Emergency and other unscheduled 

tasks
Tidak

C11 Cost of maintenance hours Ya

C12
Preventive maintenance costs as 

percent of breakdown cost
Ya

C13 Inventory turnover rate Ya

C21 Breakdown severity Ya

C22 Scheduled service cost Tidak

C23
Maintenance costs per unit of 

production
Tidak

Maintenance 

Cost

Economy

Service cost

Maintenance 

Administration

Manpower

Work order

Service 

operation

Maintenance 

Effectiveness

Plant 

condition

Plant 

performance

 
 

Dari tabel tersebut, diperoleh KPI yang telah 

tervalidasi dengan jumlah  17 KPI dari 23 KPI 

 yang terdiri dari: 9 KPI Maintenance 

Administration, 4 KPI Maintenance 

Effectiveness, dan 4 KPI Maintenance Cost. 

Selain itu, terdapat 6 KPI yang tidak tervalidasi.  

Setelah proses validasi KPI, selanjutnya 

dilakukan konstruksi model AHP, yang dapat 

dilihat pada Gambar 2. Hal ini dikarenakan 

dalam proses penyelesaian permasalahan yang 

ada dalam perusahaan sebagian menjadi 

masalah yang sulit untuk dipecahkan dan 

diselesaikan, karena proses pemecahaan 

tersebut dilakukan tanpa melihat masalah-

masalah yang terjadi dengan suatu struktur 

tertentu. 

Pembuatan konstrusi model AHP 

bertujuan untuk membantu proses pengambilan 

keputusan dengan memperhatikan seluruh 

kriteria keputusan yang terlibat dalam sistem 

kedalam bentuk hirarki. Bentuk hirarki ini 

membagi – bagi permasalahan yang kompleks 

menjadi unsur-unsur yang terpisah dengan 

menyusunnya kedalam bagian yang menjadi 

kriteria pokok, kemudian bagian tersebut 

disusun lagi kedalam bagian-bagian lainnya 

sampai membentuk suatu hirarki yang memuat 

informasi secara runtut dan sistematis.

Gambar 2 Struktur Hirarki AHP 

 
Keterangan: 

          : Goal      : Level 3 

        : Level 1 

            : Level 2 
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 Berdasarkan Gambar 2, Goal 

menunjukkan tujuan dari sistem yang akan 

dilakukan pencarian solusi atas masalah yang 

sedang dialami. Level 1 merupakan indikator 

utama yang menunjukkan perspektif dari level 

sebelunya. Level 2 merupakan dimensi dari 

indikator utama yang menunjukkan bahwa 

dimensi tersebut merupakan indikator 

pengembangan dari indikator utama dalam 

pencapaian tujuan dari sistem. Level 3 

merupakan indikator yang berisi KPI (Key 

Performance Indicator) yang terbagi sesuai 

dengan hirarki pada Level 2. 

Langkah selanjutnya setelah membuat 

konstruksi model AHP adalah pembuatan 

matriks perbandingan berpasangan.  Pembuatan 

matriks perbandingan berpasangan bertujuan 

untuk menentukan bobot dari perspektif, 

dimensi, dan key performance indicator (KPI), 

serta untuk melakukan penilaian terhadap 

tingkat pengaruh antara satu indikator dengan 

indikator lainnya yang dianggap memiliki 

hubungan pengaruh pada hasil kuisioner 

sebelumnya. Contoh matriks perbandingan 

berpasangan yang digunakan dalam penelitian 

ini dapat dilihat pada Gambar 3, dan nilai 

tingkat kepentingan perbandingan berpasangan 

yang dapat dilihat pada Tabel 3. 

 

Maintenance 

Effectiveness
9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Maintenance 

Cost
 

Gambar 3 Matriks Perbandingan Berpasangan 

 

Tabel 3  Nilai Tingkat Kepentingan Perbandingan 

Berpasangan 
Nilai Tingkat Kepentingan

1 Perspektif / Dimensi / KPI A sama penting dibanding dengan Perspektif / Dimensi / KPI B

3 Perspektif / Dimensi / KPI A sedikit lebih penting dibanding dengan Perspektif / Dimensi / KPI B

5 Perspektif / Dimensi / KPI A lebih penting dibanding dengan Perspektif / Dimensi / KPI B

7 Perspektif / Dimensi / KPI A sangat penting dibanding dengan Perspektif / Dimensi / KPI B

9 Perspektif / Dimensi / KPI A jauh lebih penting dibanding dengan Perspektif / Dimensi / KPI B

2, 4, 6, 8 Nilai Tengah *)  
 

Setelah membuat matriks perbandingan 

berpasangan, proses selanjutnya adalah 

penentuan bobot akhir KPI. Penentuan bobot 

akhir KPI bertujuan untuk menentukan tingkat 

kepentingan relatif terhadap keseluruhan KPI 

yang ada. Proses pengolahan data untuk 

menentukan bobot akhir KPI dibantu dengan 

software Expert Choice 11. Nilai pembobotan 

masing-masing KPI dapat dilihat pada Tabel 5. 
 

Tabel 4 Bobot Akhir KPI 

Perspektif Dimensi Kode Indikator Bobot KPI
Bobot 

Dimensi

Bobot 

Perspektif

Bobot 

Total

A11 Manpower efficiency 0,53026 0,1989

A12 Overtime 0,25594 0,096

A13 Utilization 0,13735 0,05152

A14
Predictive and Preventive

Maintenance Coverage
0,07645 0,02868

A21 Overdue task 0,64445 0,08838

A22
Work order, planned, and

scheduled
0,25326 0,03473

A23 Work order turnover 0,10229 0,01403

A31 Degree of scheduling 0,81884 0,07932

A32 Breakdown repair hours 0,18116 0,01755

B11 Breakdown frequency 0,55269 0,10131

B12
Equipment downtime caused

by breakdown
0,363 0,06654

B13

Evaluation of preventive

maintenance and predictive

maintenance

0,0843 0,72527 0,01545

Plant 

performance 

(5)

B21 Equipment availability 1,000 0,27473 0,06944

C11 Cost of maintenance hours 0,67251 0,06516

C12
Preventive maintenance costs

as percent of breakdown cost
0,21253 0,02059

C13 Inventory turnover rate 0,11496 0,01114

Service cost 

(8)
C21 Breakdown severity 1,000 0,29851 0,04123

Total 1,000

0,13813

0,25275

Maintenance 

Cost

Maintenance 

Effectiveness

Plant 

condition    

(4)

Economy    

(7)
0,70149

0,72527

Maintenance 

Administration

Manpower 

(1)
0,61581

0,60912

Work order 

(2)
0,22515

Service 

operation   

(3)

0,15904

 
  

 Berdasarkan Tabel 4 diatas, jika semua 

bobot dari masing-masing KPI dijumlahkan, 

maka total seluruh bobot dari masing-masing 

KPI tersebut bernilai 0,99998 atau sama dengan 

1,000. Perhitungan total bobot KPI tersebut 

digunakan untuk menentukan pencapaian 

kinerja pada sistem pemeliharaan di Produsen 

kaca secara keseluruhan. 

 Setelah penentuan bobot akhir KPI, 

langkah selanjutnya adalah perhitungan nilai 

kinerja aktual key performance indicator (KPI) 

dan penilaian kinerja key performance indicator 

(KPI). Perhitungan nilai kinerja aktual KPI 

berdasarkan metode Overall Measure 

Maintenance Performance dibagi menjadi 3 

perspektif, yaitu: 1.) Perspektif Maintenance 

Administration, 2.) Perspektif Maintenance 

Effectiveness, dan 3.) Perspektif Maintenance 

Cost. Penilaian kinerja key performance 

indicator (KPI) digunakan untuk mengetahui 

seberapa besar pencapaian perusahaan selama 

tahun 2014-2015 dengan target pencapaian 

yang ditentukan perusahaan. Berikut penilaian 

kinerja perawatan mesin cutting dapat dilihat 

pada Tabel 5. 
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Tabel 5 Penilaian Kinerja Perawatan Mesin Cutting 

2014 2015

A11 Manpower efficiency 100% 98% >88% Tercapai

A12 Overtime 20% 14% <40% Tercapai

A13 Utilization 79% 79% >80% BelumTercapai

A14
Predictive & Preventive 

Maintenance Coverage
44% 45% >60% BelumTercapai

A21 Overdue task 0 0 <3% Tercapai

A22
Work order, planned, and 

scheduled
80% 91% >85% Tercapai

A23 Work order turnover 46% 52% >95% BelumTercapai

A31 Degree of scheduling 80% 81% >80% Tercapai

A32 Breakdown repair hours 11% 8% <10% Tercapai

B11 Breakdown frequency 46% 41% <5% BelumTercapai

B12
Equipment downtime 

caused by breakdown
11% 8% <25% Tercapai

B13

Evaluation of preventive 

maintenance and predictive 

maintenance

100% 100% >95% Tercapai

B21 Equipment availability 70% 77% >97% Belum Tercapai

C11 Cost of maintenance hours Rp1.049 Rp1.713 < Rp 2.000 Tercapai

C12

Preventive maintenance 

costs as percent of 

breakdown cost

32% 11% <5% BelumTercapai

C13 Inventory turnover rate 12 turns 12.21 turns >2-3 turns Tercapai

C21 Breakdown severity Rp125.399 Rp566.119 
<Rp 

1.000.000,00
Tercapai

Trend
Ket. 

Pencapaian

Kode 

KPI
Key Performance Indicator

Data Pencapaian 

Perusahaan Target 

Pencapaian

 
 

 Berdasarkan Tabel 5, terdapat 6 KPI dari 

17 KPI yang belum mencapai target 

perusahaan. 6 KPI tersebut antara lain: 1.) 

Utilization (A13), 2.) Predictive & Preventive 

Maintenance Coverage (A14), 3.) Work order 

turnover (A23), 4.) Breakdown frequency 

(B11), 5.) Equipment availability (B21), dan 6.) 

Preventive maintenance costs as percent of 

breakdown cost (C12). 

Setelah dilakukan penilaian kinerja key 

performance indicator (KPI), dilanjutkan 

dengan penilaian kinerja aktual dengan 

objective matrix (OMAX). Metode OMAX ini 

memiliki score 0 sampai 10. Selain itu, dalam 

perhitungan OMAX terdapat 3 jenis target yang 

perlu dipertimbangkan dalam sistem penentuan 

skornya (Christopher & Thor, 2003). Tiga jenis 

target tersebut antara lain: 1.) Target ideal: 

merupakan target maksimal pencapaian kinerja 

perusahaan yang mungkin dicapai dalam kurun 

waktu tertentu. Target ini memiliki score 10. 2.) 

Target baik (achieveable): merupakan target 

yang dapat dicapai perusahaan dalam kondisi 

normal. Target ini memiliki score 8. 3.) Target 

peringatan (warning): merupakan target 

pencapaian minimum yang dicapai perusahaan 

atau nilai kinerja yang dicapai pada periode 

sebelumnya. Target ini memiliki score 4. 4.) 

Nilai terendah: merupakan nilai yang mungkin 

dicapai perusahaan pada kondisi terburuk. Nilai 

ini diletakkan pada score 0. Berikut penilaian 

kinerja aktual mesin cutting dengan OMAX 

dapat dilihat pada Tabel 6. 

Berdasarkan Tabel 6, terdapat 7 KPI yang 

berada pada zona hijau yang menunjukkan 

bahwa indikator kinerja tersebut telah 

memenuhi target yang dicapai, 6 KPI yang 

berada pada zona kuning yang menunjukkan 

bahwa indikator tersebut belum tercapai namun 

sudah mendekati target yang ditetapkan, dan 4  

KPI yang berada pada zona merah yang 

menunjukkan bahwa indikator kinerja tersebut 

masih jauh dari target yang ditetapkan dan 

memerlukan perbaikan sesegera mungkin. 4 

KPI yang berada di zona merah antara lain: 1.) 

KPI Predictive & Preventive Coverage, 2.) KPI 

Work Order Turnover, 3.) KPI Breakdown 

Frequency, dan 4.) KPI Equipment Availability.

 

Tabel 6 Penilaian Kinerja Aktual Mesin Cutting dengan OMAX 
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Selain itu, hasil penilaian kinerja 

perawatan menyeluruh untuk mesin cutting 

didapatkan nilai indeks total sebesar 6,8613 

yang berada pada zona kuning menunjukkan 

bahwa penilaian kinerja perawatan mesin 

cutting  belum mencapai target yang ditentukan, 

namun sudah hampir mendekati target yang 

ditetapkan. Hasil penilaian kinerja perawatan 

menyeluruh untuk mesin cutting juga 

digambarkan melalui struktrur hierarki AHP 

yang dapat dilihat pada Gambar 3.  

Dari Gambar 3 dapat diketahui bahwa 

terdapat 4 KPI dari 17 KPI berada pada zona 

merah yang menunjukkan bahwa KPI tersebut 

masih jauh dari target yang ditetapkan dan 

memerlukan perbaikan sesegera mungkin. Pada 

Gambar 3 juga dapat dilihat bahwa perspektif 

Maintenance Administration, Maintenance 

Effectiveness, dan Maintenance Cost berada 

pada zona kuning yang menunjukkan bahwa 

indikator kinerja belum tercapai walaupun nilai 

yang didapat sudah mendekati target. 

Pada perspektif Maintenance 

Administration terdapat 3 dimensi, antara lain: 

Manpower, Work Order, dan Service Operation. 

Pada dimensi Manpower terdapat satu KPI 

yang berada pada zona merah, yaitu: KPI 

Predictive & Preventive Maintenance Coverage 

yang memiliki bobot sebesar 0,076 dan 

memiliki nilai sebesar 0,129. Sedangkan pada 

dimensi Work Order terdapat satu KPI yang 

berada pada zona merah, yaitu: KPI Work Order 

Turnover yang memiliki bobot sebesar 0,102 

dan memiliki nilai sebesar 0,135. 

 Pada perspektif Maintenance 

Effectiveness terdapat 2 dimensi, antara lain: 

Plant Condition, dan Plant Performance. Pada 

dimensi Plant Condition terdapat satu KPI yang 

berada pada zona merah, yaitu: Breakdown 

Frequency yang memiliki bobot sebesar 0,553 

dan memiliki nilai sebesar 1,321. Sedangkan 

pada dimensi Plant Performance terdapat satu 

KPI yang berada pada zona merah, yaitu: 

Equipment Availability yang memiliki bobot 

sebesar 1,000 dan memiliki nilai sebesar 3,75. 

Oleh karena itu, diperlukan rekomendasi 

perbaikan untuk mengevaluasi KPI-KPI yang 

berada pada zona merah untuk mengoptimalkan 

kinerja perawatan mesin cutting di Produsen 

kaca.

Overall Measure of 

Maintenance Performance

(1,00;6,861)

Maintenance 

Administration

(0,609;7,425)

Manpower

(0,616;7,570)

Manpower 

Efficiency

(0,530;4,417)

Overtime

(0,256;1,955)

Utilization

(0,137;1,069)

Predictive & 

Preventive 

Maintenance 

Coverage

(0,076;0,129)

Service Operation

(0,159;5,192)

Degree of 

Scheduling

(0,819;4,094)

Breakdown Repair 

Hours

(0,181;1,098)

Maintenance 

Effectiveness

(0,253;5,061)

Plant Condition

(0,725;5,558)

Breakdown 

Frequency

(0,553;1,321)

Equipment 

downtime caused 

by breakdown

(0,363;3,394)

Evaluation of 

Predictive & 

Preventive 

Maintenance

(0,084;0,843)

Plant Performance

(0,275;3,75)

Equipment 

Availability

(1,000;3,75)

Maintenance Cost

(0,138;7,668)

Economy

(0,701;7,051)

Cost of Maintenance 

Hours

(0,673;4,527)

Preventive Cost as 

Percent of 

Breakdown Cost

(0,213;1,588)

Inventory 

Turnover Rate

(0,115;0,936)

Service Cost

(0,299;9,12)

Breakdown 

Severity

(1,000;9,12)

Work Order

(0,225;8,606)

Work Order 

Turnover

(0,102;0,135)

Overdue Tasks

(0,644;6,391)

Work Order, 

Planned, and 

Scheduled

(0,253;2,080)

          
Gambar 3 Struktur Hierarki Pencapaian Kinerja Perawatan Produsen kaca
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2.3 Rekomendasi Perbaikan  
 Setelah penilaian kinerja perawatan telah 

dilakukan, maka langkah selanjutnya adalah 

memberikan rekomendasi perbaikan  untuk 

mengevaluasi KPI-KPI yang berada pada zona 

merah, karena memiliki kinerja yang jauh 

dibawah target yang telah ditentukan oleh 

perusahaan. Rekomendasi perbaikan ini 

dilakukan dengan harapan mampu 

meningkatkan dan mengoptimasi kinerja dari 

indikator kinerja yang memiliki pencapaian 

jauh dari target. Evaluasi dan rekomendasi 

perbaikan dari masing-masing KPI pada zona 

merah, untuk KPI Predictive & Preventive 

Coverage, KPI Work Order Turnover, KPI 

Breakdown Frequency, dan KPI Equipment 

Availability adalah sebagai berikut: 
 

2.3.1 KPI Predictive & Preventive Coverage 

KPI predictive & preventive coverage 

merupakan KPI yang menilai seberapa efektif 

manpower terhadap aktivitas pemeliharaan 

terencana. Selain itu, KPI ini juga bisa 

menggambarkan seberapa efektif perencanaan 

dan penjadwalan aktivitas pemeliharaan di 

perusahaan. Rendahnya kinerja KPI predictive 

& preventive Coverage ini dipengaruhi oleh 

rendahnya KPI Utilization, dimana semakin 

rendahnya KPI Utilization menyebabkan 

rendahnya efektifitas manpower terhadap 

aktivitas pemeliharaan yang mencakup kegiatan 

preventive & predictive 

Permasalahan yang ada pada KPI 

Predictive & Preventive Coverage dapat dilihat 

pada Gambar 4 dalam bentuk root cause 

analysis. Dari Gambar 4 tersebut, dapat dibuat 

rekomendasi perbaikan untuk KPI predictive & 

preventive coverage, yang pertama adalah 

Peningkatan koordinasi antar staf maintenance  

dengan cara penjadwalan meeting antar staf 

maintenance disesuaikan dengan kebutuhan dan 

kondisi perusahaan, penerbitan buletin tiap 

bulannya untuk melihat target yang perlu 

dicapai.  

Kemudian rekomendasi yang kedua, 

Penggunaan sistem manual yang diimbangi 

dengan sistem komputerisasi dengan bantuan 

Computerized Management System (CMMS). 

Hal ini digunakan untuk merencanakan PM 

monthly guna memperkecil biaya operasional, 

meningkatkan kendali melalui jadwal dan 

dokumentasi perawatan preventif dan prediktif, 

mempermudah akses data dan membuat 

statistik perawatan dengan menggunakan 

penghasil laporan, membantu dan mendukung 

pengguna untuk fokus pada praktek perawatan 

yang baik, dan meningkatkan ketersediaan 

plant.  

Rekomendasi yang terakhir, Pembenahan 

kebijakan maintenance yang ditujukan untuk 

worker dan foreman yang bertugas saat 

kegiatan reguler check. Pembenahan ini perlu 

dilakukan untuk meningkatkan pemanfaatan 

manpower. Tidak menutup kemungkinan 

kebijakan yang diturunkan dari staf 

maintenance kepada foreman bisa saja salah 

pada saat pendistribusiannya. Dan tidak 

menutup kemungkinan juga keputusan yang ada 

pada foreman bisa saja salah pada saat 

pendistribusiannya kepada worker. Tindakan 

yang dapat dilakukan untuk pembenahan 

kebijakan maintenance bisa dilakukan dengan 

adanya penerapan Computerized Management 

System (CMMS) yang terintegrasi antar staf 

maintenance.                                                                                                                                   

 
Rendahnya predictive & 

preventive coverage

Perencanaan kegiatan 

pemeliharaan buruk

Pemanfaatan manpower 

rendah

Pendefinisian jadwal 

reguler check kurang baik

Kurangnya koordinasi 

antara staf maintenance

Penggunaan sistem 

manual

Kurangnya koordinasi 

antara worker dengan 

foreman

Penggunaan 

manual book

Pengalaman 

staf

Keadaan 

operasional 

mesin

Kebijakan maintenance 

yang kurang baik

Gambar 4 Root Cause Analysis KPI Predictive & Preventive Coverage.
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2.3.2 KPI Work Order Turnover 

KPI work order turnover ini merupakan 

KPI yang mengukur perputaran work orders 

yang didistribusikan. Pendistribusian informasi 

dan pendistribusian perputaran work orders 

yang buruk menyebabkan rendahnya kinerja 

KPI work order turnover.  

Permasalahan yang ada pada KPI Work 

Order Turnover dapat dilihat pada Gambar 5 

dalam bentuk root cause analysis. Dari Gambar 

5 tersebut, dapat dibuat rekomendasi perbaikan 

untuk KPI Work Order Turnover, yang pertama  

adalah Menyetarakan kemampuan dan 

keterampilan tenaga kerja, hal ini ditujukan 

untuk menyatukan kemampuan dan 

keterampilan tenaga kerja yang heterogen. Hal 

ini dilakukan karena kemampuan dan 

keterampilan tenaga kerja yang setara, mampu 

mempengaruhi tingkat work order dalam 

aktivitas pemeliharaan. Tenaga kerja 

merupakan faktor  yang memberikan pengaruh 

paling besar untuk jangka panjang, karena 

tenaga kerja mampu memperlancar atau 

menjembatani tercapainya suatu target dan 

tujuan dari suatu perusahaan. Tindakan yang 

bisa dilakukan dalam menyetarakan 

kemampuan dan keterampilan tenaga kerja 

dapat dilakukan dengan adanya training untuk 

staf maintenance, foreman, dan worker. 

Kemudian rekomendasi yang kedua, 

Optimalisasi koordinasi antara worker dengan 

foreman. Rekomendasi ini ditujukan untuk 

meningkatkan koordinasi antara worker 

dengan foreman. 
 
 

 

Tingkat work order 

turnover rendah

Pendistribusian 

informasi yang buruk

Pendistribusian 

perputaran work orders 

yang buruk

Karakteristik tenaga 

kerja heterogen
Ruang lingkup pekerjaan

Kurangnya koordinasi 

antara worker dengan 

foreman

Kurangnya koordinasi 

antara staf maintenance

Target work order 

turnover tidak 

tercapai

Perputaran work 

order turnover tidak 

merata

Gambar 5 Root Cause Analysis KPI Work Order Turnover

 

 

2.3.3 KPI Breakdown Frequency 

KPI breakdown frequency merupakan 

KPI yang mengukur seberapa besar frekuensi 

breakdown terjadi. Selain itu, KPI ini juga 

menentukan seberapa besar kualitas dari proses 

pemeliharaan. Kualitas pemeliharaan dilihat 

dari dimulainya perencanaan, penjadwalan, 

eksekusi pemeliharaan, sampai pencatatan 

aktivitas pemeliharaan. 

Permasalahan yang ada pada KPI 

Breakdown Frequency dapat dilihat pada 

Gambar 6 dalam bentuk root cause analysis. 

Dari Gambar 6 tersebut, dapat dibuat 

rekomendasi perbaikan untuk KPI Breakdown 

Frequency, yang pertama adalah Adanya 

pelatihan breakdown frequency kepada operator  

 

 

 

maintenance. Pelatihan breakdown frequency 

kepada operator maintenance ditujukan agar 

perusahaan tidak perlu memakai jasa repair dari 

pihak lain yang membutuhkan biaya yang 

besar. Selain itu, jika pelatihan ini ditujukan 

kepada operator, maka operator maintenance 

dapat menambah skill untuk melakukan 

kegiatan perawatan. 

Kemudian rekomendasi yang kedua, 

Adanya cleaning dan oiling komponen secara 

rutin. ini ditujukan kepada operator untuk selalu 

melakukan check, pelumasan rutin dan 

pembersihan komponen terhadap serpihan kaca 

yang berada disekitar komponen crosswise 

cutting macine dan lengthwise cutting machine. 
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Tingkat breakdown 

frequency tinggi

Komponen yang 

rusak tidak  segera 

diganti

Mesin crosswise 

cutting bermasalah

Pengawasan reguler 

check kurang

Cleaning komponen 

kurang optimal

Komponen memiliki 

lifetime pendek

Cutter dan bearing 

tidak bekerja dengan 

baik

Adanya scrap dalam 

komponen

Intensitas 

pelumasan kurang

Waktu produksi 

terbuang

Mesin tidak bisa 

berjalan dengan baik

 
Gambar 6 Root Cause Analysis KPI Breakdown Frequency.

 

2.3.4 Equipment Availability 
KPI equipment availability merupakan 

KPI yang mengukur setiap komponen pada 

mesin produksi dapat beroperasi normal. 

Semakin sering mesin produksi beroperasi 

normal, maka komponen tersebut jarang 

mengalami kerusakan atau proses perbaikannya 

dilakukan dalam waktu relatif singkat. 

Permasalahan yang ada pada KPI 

Equipment Availability dapat dilihat pada 

Gambar 7 dalam bentuk root cause analysis. 

Dari Gambar 7 tersebut, dapat dibuat 

rekomendasi perbaikan untuk KPI Equipment 

Availability, yang pertama adalah Adanya 

pelatihan equipment availability kepada 

operator maintenance. Hal ini ditujukan kepada 

operator maintenance agar pada saat mesin 

mengalami downtime, operator maintenance 

bisa segera menangani. Selain itu, pelatihan ini 

bertujuan untuk meningkatkan kemampuan 

operator maintenance dalam menjamin mesin 

beroperasi dengan baik dan mampu  

 

 

 

 

mengoptimalkan waktu setup dan adjustment  

pada saat perawatan mesin. 

Kemudian rekomendasi yang kedua, 

Disarankan penggantian komponen sesuai 

dengan lifetime. Hal ini dilakukan untuk 

menghindari mesin mengalami kerusakan dan 

membutuhkan waktu yang lama untuk 

memperbaikinya. Selain itu, penggantian 

komponen yang sesuai dengan lifetime 

diharapkan mampu mengurangi increasing 

failure rate berdasarkan bathub curve dan 

mampu meningkatkan ketersediaan dan 

stabilitas mesin. Setiap komponen yang akan 

habis masa lifetimenya diinformasikan kepada 

pihak staf maintenance dan staf gudang untuk 

segera dilakukan penggantian. Pada bagian ini 

perlu hubungan komunikasi yang terjalin baik 

antara staf gudang dan staf maintenance agar 

kegiatan perawatan berjalan dengan baik. 

 

Equipment 

Availability rendah

Pemeliharaan yang 

kurang baik

Pengecekan reguler 

yang kurang baik

Breakdown losses 

tidak segera 

ditangani

Setup dan 

adjustment buruk

Komponen mesin 

rusak

Umur yang sudah 

melewati batas

Mesin mengalami 

waiting time

Operasional mesin 

tidak berjalan 

optimal

Tingginya biaya 

perawatan

 
Gambar 7 Root Cause Analysis KPI Equipment Availability 
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3. Kesimpulan 

 Kesimpulan dari penelitian yang 

dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Penilaian kinerja perawatan mesin cutting 

di Produsen kaca berdasarkan indikator 

performansi Overall Measure of 

Maintenance Performance yang terdiri dari 

tiga perspektif, yaitu: Maintenance 

Administration,Maintenance Effectiveness, 

dan Maintenance Cost memiliki index 

kinerja perawatan mesin cutting sebesar 

6,8613. Index ini berada pada zona kuning 

yang menunjukkan bahwa penilaian 

kinerja perawatan mesin cutting belum 

mencapai target yang ditentukan, namun 

sudah mendekati target yang ditetapkan. 

Oleh karena itu perlu dilakukan perbaikan 

pada indikator yang memiliki nilai rendah 

dalam pencapaiannya. 

2. Pada penilaian kinerja perawatan mesin 

cutting, KPI yang berada pada zona merah 

adalah KPI Predictive & Preventive 

Maintenance Coverage dengan pencapaian 

sebesar 0,129, KPI Work Order Turnover 

dengan pencapaian sebesar 0,135, KPI 

Breakdown Frequency dengan pencapaian 

sebesar 1,321, dan KPI Equipment 

Availability dengan pencapaian sebesar 

3,75. KPI yang berada pada zona ini 

menunjukkan bahwa suatu indikator 

kinerja berada dibawah target yang 

ditetapkan dan memerlukan perbaikan 

sesegera mungkin. 

3. Rekomendasi perbaikan untuk KPI yang 

berada pada zona merah adalah 

meningkatkan koordinasi antara staf 

maintenance dengan cara dilakukannya 

penjadwalan meeting antar staf 

maintenance sesuai kondisi perusahaan, 

penggunaan sistem manual yang diimbangi 

dengan sistem komputerisasi dengan 

bantuan CMMS (Computerized 

Management System) untuk merencanakan 

PM bulanan, pembenahan kebijakan 

maintenance, penyetaraan kemampuan dan 

keterampilan tenaga kerja, 

mengoptimalkan koordinasi antara worker 

dengan foreman, pelatihan breakdown 

frequency dan equipment availability 

kepada operator maintenance, cleaning 

dan oiling komponen dilakukan secara 

rutin, dan disarankan penggantian 

komponen yang disesuaikan dengan 

lifetimenya. 
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