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Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan dilakukan di salah satu perusahaan 

manufaktur yang bergerak di bidang konstruksi besi dan baja. PT Cilegon 

Fabricators berlokasi di Jl. Raya Bojonegoro-Salira, Argawana PuloAmpel, 

Serang-Banten kawasan industri berat di Cilegon.  

Aspek khusus yang dikaji selama kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL) 

mengenai Total Productive Maintenance (TPM) dikelola oleh Departemen 

Maintenance and Technology Group. Pengumpulan data yang dikaji budaya kerja 

5S, sistem manajemen perawatan fasilitas, pilar utama TPM,  failure tags, 

perhitungan keandalan mesin yaitu MTBF (Mean Time Between Failure), MTTR 

(Mean Time To Repair), dan MDT (Mean Down Time) dan perhitungan 

keefektifan mesin (Overall Equipment Effectiveness). Pengamatan dilakukan pada 

lini produksi boiler yang terdiri dari dua mesin yang dianggap critical yaitu mesin 

membrane dan CNC marking. Dalam mengimplementasikan TPM terdapat 

beberapa permasalahan pada mesin produksi pressure part yatu mesin membrane 

dan CNC marking. Permasalahan yang ada yaitu sering terjadinya downtime yang 

tidak direncanakan yang menyebabkan tingkat produktivitas mesin menjadi 

rendah. Selain itu, permasalahan lainnya yaitu penerapan 5S yang belum 

maksimal pada shitsuke. Permasalahan tersebut dapat diatasi dengan 

menggunakan perhitungan keefektivitasan mesin dan membuat lembar 5S pada 

setiap karyawan.  

Nilai keandalan mesin dan OEE dihitung berdasarkan pengamatan yang 

terdiri dari dua mesin. Hasil pengamatan tersebut terdapat jenis kerusakan mesin 

mati yang terjadi pada mesin membrane dengan nilai MTBF 33.180 menit, MTTR 

100 menit, dan MDT 100 menit. Kerusakan mesin tidak bisa berjalan 

menghasilkan MTBF 130.860 menit, MTTR 160 menit, dan MDT 160 menit. 

Kerusakan cable massa terbakar, bearing massa rusak menghasilkan nilai MTBF 

17.310 menit, MTTR 200 menit, dan MDT 200 menit. Pada mesin computer 

numerical control (CNC) marking terdapat jenis kerusakan mesin tidak bisa 

beroperasi dengan nilai MTBF 28.840, MTTR 135 menit, dan MDT 135 menit.   

 Perhitungan OEE dibagi menjadi dua periode dalam satu kali suatu proyek 

dijalankan, kami mengambil pengamatan dari pembuatan Boiler F Pro Unit-3 

yang berjalan selama 13 Bulan yaitu periode pertama dimulai dari bulan 

September 2018 sampai dengan  Februari 2019 dan periode kedua dimulai dari 

bulan Maret 2019 sampai dengan September 2019. Pada mesin membrane  

periode pertama memiliki nilai OEE sebesar 55,63% dan periode kedua memiliki 

nilai OEE sebesar 77,85%. Pada  mesin CNC marking periode pertama  memiliki 

nilai OEE sebesar 55,63% dan periode kedua memiliki OEE sebesar 77,85%.  
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