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ABSTRACT 
 

PT XYZ has several production machine units which as part of the manufacturing industry experience 
problems with the machine maintenance system that has been set by the company which are not carried out 
by maintenance operators, which causes machines to often experience breakdowns and the production 
process stops. One solution to this problem is to improve the way in which machine maintenance strategies 
are chosen. Therefore, this study aims to determine a machine maintenance strategy by involving PT XYZ. 
The results of this study obtained 3 criteria for selecting and evaluating the criteria for preventive maintenance, 
predictive maintenance and corrective maintenance with a total of 9 combined sub-criteria. The highest 
criterion weight is preventive maintenance (1.00), while the highest sub-criteria is time (1.00). 
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PENDAHULUAN 

Menghadapi kondisi pandemi covid-19 saat 
ini, industri manufaktur terus ditekan untuk selalu 
meningkatkan nilai kompetitifnya. Nilai yang 
menjadi modal perusahaan untuk bertahan disaat 
pandemi covid-19 saat ini semakin ketat, sehingga 
perusahaan harus meningkatkan mutu dan 
pengiriman tepat sesuai permintaan coustomer. 
Untuk menigkatkan kualitas dan pengiriman tepat 
sesuai permintaan, maka dilakukan perawatan 
mesin. 

Perawatan mesin merupakan suatu bagian 
proses kegiatan melakukan perawatan mesin 
sehingga mesin dalam kondisi baik untuk 
berproduksi. Biasanya perusahaan melakukan 
perawatan mesin ketika mesin sudah mengalami 
kerusakan sehingga produksi harus terhenti. Hal 
ini harus dihindari, maka dari itu untuk menghindari 
hal ini perlu strategi perawatan mesin. 

Maintenance dikatakan baik ketika operator 
maintenance melakukan kegiatan perawatan 
sesuai jadwal yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan secara rutin terhadap mesin, tools 
atau alat bantu dan perlengkapan-perlengkapan 
lainnya untuk menjamin dan menjaga semaksimal 
mungkin standar kualitas kinerja dari sarana-
sarana tersebut, maka produk-produk yang 
dihasilkan akan memiliki kualitas yang baik pula 
akan memiliki reputasi yang baik dimata owner 
atau customer, sehingga secara bisnis perusahaan 

ini memiliki keadaan yang sehat karena dapat 
memperoleh keuntungan bisnis yang tinggi. 
Berdasarkan penelitian terdahulu mengenai 
pemilihan strategi yang dilakukan oleh (Apriani et 
al, 2012) dengan judul penelitian “Penentuan 
Kriteria Pemilihan Strategi Sistem Manufaktur 
menggunakan Analytic Hierarchy Process”. 
Penelitian bertujuan unuk mengetahui pemilihan 
strategi yang terbaik. Strategi sistem manufaktur 
yang sesuai dengan kondisi lingkungannya yaitu 
mengadopsi lean manufacturing system. 
Selanjutnya penelitian dilakukan oleh (Azhari et al, 
2018) dengan judul “Pemilihan Strategi Perawatan 
Mesin Menggunakan Pendekatan Analytical 
Hierarchy Process, Yogyakarta”. Penelitian 
bertujuan untuk mengetahui pemilihan strategi 
yang terbaik yaitu strategi safety dengan nilai 
bobot prioritas 7,95, kemudian kriteria biaya 
dengan nilai bobot prioritas 7,92 dan kriteria 
penerapan dengan nilai bobot prioritas 7,88. Dari 
hasil alternatif nilai bobot prioritas 0,49 untuk 
perawatan mesin yaitu strategi preventif. 
Maintenaince dan operator sendiri memiliki 
hubungan yang erat, dimana pekerjaan di coating, 
TPS, IRD, LTC, SAWING, FRONLAND, 
BACKLAND berkaitan dengan mesin dan tools 
yang sering digunakan oleh manusia, sehingga 
membuat organisasi untuk lebih bersikap 
profesional dengan meningkatkan kinerja 
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Maintenance terutama mesin dan tools (alat bantu) 
supaya dapat bersaing dikancah internasional. 

Perusahaan telah menetapkan schedule 
Maintenance, tetapi tidak dilakukan operator 
Maintenance sehingga mesin selalu mengalami 
Downtime yang membuat terhentinya mesin 
secara total sehingga tidak dapat beroperasi. 
Maintenance selalu melakukan Breakdown 
Maintenance atau perawatan disaat terjadi 
kerusakaan yang mengakibatkan perusahaan 
mengalami kerugiaan karena tidak tercapainya 
kualitas dan output produksi. 
Dari fenomena yang terjadi pada mesin PT XYZ 
maka penulis ingin melakukan penelitian dengan 
judul “Pemilihan Strategi Perawatan Mesin Di PT 
XYZ”. Penelitian ini dilakukan menggunakan 
metode Fuzzy Analytical Hierarchy Process 
(FAHP) untuk memilih strategi perawatan mesin 
yang sesuai. Tahapan yang dilakukan adalah 
penentuan tujuan dan lingkup penelitian, 
menentukan kriteria dan alternatif pengambilan 
keputusan, melakukan perbandingan 
berpasangan, perhitungan bobot prioritas, 
perhitungan consistency ratio, dan perhitungan 
bobot alternatif untuk pengambilan keputusan. 

TINJAUAN PUSTAKA 
2.1 Teori Dasar 
2.1.1 Perawatan 
2.1.1.1. Defenisi Perawatan 

Perawatan adalah suatu kegiatan yang 
terjadwal dari semua aktivitas yang diperlukan 
untuk mempertahankan atau menjaga kualitas 
peralatan agar tetap dapat beroperasi dengan baik 
seperti kondisi sebelumnya. Perawatan adalah 
suatu kegiatan pekerjaan yang dilakukan untuk 
merawat fasilitas, sehingga berada pada keadaan 
siap pakai sesuai kebutuhan (Purwanto, 2013).  

Menurut (Soesetyo & Bendatu, 2014) 
Perawatan juga merupakan suatu pekerjaan yang 
memiliki tujuan untuk memastikan kelangsungan 
fungsional rangkaian produksi sehingga dapat 
menghasilkan output sesuai dengan yang 
diharapkan. 
2.1.1.2. Tujuan Perawatan 

Tujuan pemeliharaan menurut Mustafa (1998) 
adalah untuk mencapai kualitas produk dan 
kepuasan pembeli atau Coustomer melalui 
penyesuaian, pelayanan, dan pengoperasian 
peralatan secara benar dan tepat. 
2.1.1.3. Strategi Perawatan  

Strategi perawatan pada dasarnya adalah 
konsep yang sesuai dengan standart untuk dapat 
dilakukan operator maintenance dan tetap 
mementingkan keselamatan kerja pada saat 
melakukan perawatan agar mesin dapat 
beroperasi dengan baik. Ada dua bagian 
perawatan yang dapat digunakan oleh perusahaan 
yaitu perawatan terencana (planed Maintenance) 
dan perawatan tidak terencana (unplaned 
Maintenance). 

2.1.2 Analytical Hierarchy Proses (AHP) 
Metode AHP dikembangkan oleh Thomas 

L.Saaty yang merupakan alat pengambil 
keputusan yang menguraikan suatu permasalahan 
kompleks dalam struktur hierarki dengan banyak 
tingkatan yang terdiri dari tujuan, kriteria, sub 
kriteria dan alternatif. 
2.1.3 Fuzzy AHP 

Konsep logika Fuzzy pertama kali 
diperkenalkan pada tahun 1965 oleh Prof. Lotfi A. 
Zadeh, seorang profesor dari University of 
California di Berkly. Teori himpunan Fuzzy 
merupakan dasar logika Fuzzy. F-AHP ialah  
gabungan dua metode yaitu AHP dengan 
pendekatan konsep Fuzzy. FAHP menutup 
kelemahan yang terdapat pada AHP, yaitu 
permasalahan mengenai kriteria yang memiliki 
sifat subjektif lebih banyak. 

Berikut ini adalah langkah-langkah dalam 
menyelesaikan Fuzzy AHP  
1. Membuat struktur hirarki dengan menentukan 

perbandingan matriks berpasangan antar 
kriterian dengan skala TFN  

2. Menentukan nilai sintesis Fuzzy (Si) prioritas, 
dengan rumus:  

𝑆𝑖 = ∑ 𝑚ʲᵢ ×
1

𝛴ⁿᵢ₌₁𝛴 j ₌₁𝑀ʲᵢ
𝑚
𝑗=1   

Dimana: 

∑𝑀ʲᵢ = 

𝑚

𝑗=1

∑𝑙𝑗 ,

𝑚

𝑗=1

∑𝑚𝑗 ,

𝑚

𝑗=1

 ∑𝑢𝑗 ,

𝑚

𝑗=1

 

Menentukan nilai vektor (V) dan nilai ordinat 
defuzzifikasi (d’). Apabila hasil yang telah diperoleh 
pada setiap matriks Fuzzy adalah M2 > M1 
(M2=(l2, m2, u2) dan M2 =( l1, m1, u1)), maka 
untuk nilai vektornya dirumuskan sebagai berikut: 
V(𝑀2 ≥ 𝑀1) = sup min μ𝑀1 x , min μ𝑀2 𝑦 
3. Menghitung perbandingan tingkat kemungkinan 

antarav bilangan Fuzzy Untuk kedua bilangan 
triangular Fuzzy S1 = (l1, m1, u1) dan S2 = 
(l2,m2,u2) dengan tingkat kemungkinan (𝑠1 ≥ 𝑠2) 
dapat didefenisikan oleh persamaan berikut: 

𝑣(𝑠1 ≥ 𝑠2) = {

1,   𝑗𝑖𝑘𝑎 𝑚2 ≥ 𝑚1

0,   𝑗𝑖𝑘𝑎 𝑙1 ≥ 𝑢2
(𝑙2−𝑢1)

(𝑚1−𝑢1)−(𝑚2−𝑙2)

  

4. Menormalsasi vektor bobot 
Vektor bobot yang masih dalam bentuk 
bilangan Fuzzy selanjutnya dinormalisasi 
dengan persamaan: 

𝑤 = (𝑑(𝐴1), 𝑑(𝐴2), … . , 𝑑(𝐴𝑛), )𝑇  
2.1.1.4. Triangular Fuzzy Number (TFN) 

Penilaian subjektif manusia dapat diukur 
dengan menggunakan lingguistik bilangan 
triangular Fuzzy number (TFN). 
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Gambar 2. 1 Triangular Fuzzy Number  

2.1.1.5. Agregasi Penilaian Responden 
 Rumus yang digunakan yaitu: 

 1
𝑖𝑗=(∏ 𝑙𝑖𝑗𝑘

𝑘
𝑘=1 )

1/𝑘
,𝑚𝑖𝑗=(∏ 𝑚𝑖𝑗𝑘

𝑘
𝑘=1 )

1/𝑘
,𝑢𝑖𝑗=(∏ 𝑢𝑖𝑗𝑘

𝑘
𝑘=1 )

1/𝑘  

2.1.1.6. Analisa Fuzzy synthetic extent 
Tugas utama Fuzzy synthetic extent adalah 

untuk menyelesaikan kriteria tangible dan 
intangible yang memiliki ketidak pastian penilaian 
yang seringkali melingkupi penilaian dalam 
pengambilan keputusan. 
2.1.1.7. Perhitungan Uji Konsistensi 

Pengukuran uji konsistensi dari suatu matriks 
atas dasar eigenvalue maksimum. 
2.1.1.8. Langka-langkah perhitungan pembobotan 

kriteria, subkriteria, pemilihan, evaluasi 
strategi 

Dari konsep dasar Fuzzy AHP diatas, dapat 
dibuat langkah-langkah perhitungan dengan Fuzzy 
AHP adalah sebagai berikut: 

1. Memformulasikan permasalahan dan 
mengidentifikasi struktur hirarki dari masalah. 

2. Melakukan perbandingan berpasangan dengan 
skala AHP. 

3. Matriks perbandingan berpasangan ini dirubah 
kedalam bilangan triangular Fuzzy number. 

4. Mengagregasikan penilaian responden karena 
terdapat lebih dari dua pengambil keputusan. 

5. Menghitung nilai Fuzzy synthetic extent dari 
masing-masing matriks perbandingan 
berpasangan. 

6. Menghitung degree of posibility masing-masing 
matriks perbandingan berpasangan. 

7. Melakukan normalisasi bobot. 

8. Menghitung consistensi ratio masing-masing 

matriks perbandingan berpasangan. 

2.2 Kerangka Pemikiran 
Penerapan strategi perawatan mesin 

memungkinkan terjadinya perubahan sistem 
pemeliharaan dan perawatan mesin yang 
dilaksanakan oleh perusahaan.  

Secara sistematis konsep penelitian ini dapat 
digambarkan melalui kerangka sebagai berikut: 

 

 

 

Gambar 2. 2 Kerangka Pemikiran Teoritis 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

METODE PENELITIAN 

3.1 Desain Penelitian 

Identifikasi Masalah

Rumusan Masalah dan tujuan 

penelitian

Studi Pustaka

Pengumpulan data

Penyebaran Kuesioner

Wawancara

Analisis Data

Identifikasi struktur hirarki

Triangular fuzzy number

Fuzzy synthetic extent

Degree of posibility

Consistensi ratio

Hasil dan Pembahasan

Preventif maintenance

Prediktif maintenance

Correktif maintenance

Kesimpulan saran

Penyusunan Laporan

Penyusunan Jurnal  
Gambar 3. 1 Desain Penelitian 

3.2 Variabel Penelitian 
Adapun variabel penelitian yang digunakan 

adalah sebagai berikut: 
1. Variabel Independen, yaitu biaya, tenaga kerja, 

waktu. 
2. Variabel Dependen, yaitu Strategi perawatan 

mesin. 

3.3 Populasi dan Sampel 
Populasi penelitian ini yaitu semua karyawan Pt 

Excelitas Technologies. Teknik pengambilan 
sampel penelitian ini menggunakan purposive 
sampling yang ahli di bidangnya yaitu teknisi, 
Maintenance, supervisor, manager. 

3.4 Teknik Pengumpulan Data 
Teknik pengumpulan data yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Kuisioner 

Data yang didapat dari operator dan 
Maintenance dengan menggunakan kuisioner 
berupa link. Link tersebut berisikan beberapa 
pertanyaan yang berkaitan tentang penelitian. 

2. Observasi 
Melakukan pengamatan secara langsung pada 
mesin yang digunakan di area detection. 

3. Studi pustaka 
Data yang diperoleh dari laporan perusahaan 
mengenai sejarah perusahaan, data Downtime 
Maintenance, data perawatan mesin. 

3.5 Teknik Analisa Data 
Hasil data dari pengumpulan data akan diolah 

dan dianalisa agar dapat digunakan dalam 
penelitian dengan mengikuti tahapan-tahapan 
sebagai berikut: 
1. Memformulasikan permasalahan dan 

mengidentifikasi struktur hirarki dari masalah. 
2. Melakukan perbandingan berpasangan dengan 

skala AHP. 
3. Matriks perbandingan berpasangan ini dirubah 

kedalam bilangan triangular Fuzzy number. 

Tidak 

tercapain

ya target 

output 

Pemilihan 

strategi 

perawata

n mesin 

Rekomen

dasi 

perbaika

n Strategi 
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4. Menghitung nilai Fuzzy synthetic extent dari 
masing-masing matriks perbandingan 
berpasangan. 

5. Melakukan normalisasi bobot. 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

4.1 Hasil Penelitian 
4.1.1 Penentuan Kriteria dan Subkriteria 

Pemilihan dan Penilaian Strategi Perawatan 
Mesin Melalui Wawancara dan Literatur. 

 
 
 
 

Tabel 4.1 Data Responden 

No Nama JK Jabatan 
Pengalaman 
Kerja (thn) 

1 Yusrial LK 
Maintenance 

engginer 
10 

2 
Perri 

Sitorus 
LK 

Leader 
Maintenance 

15 

3 
Farid 

Firmansyah 
LK 

Senior 
Maintenance 

7 

4 Hendri LK 
Production 
Supervisor 

20 

5 
Halasan 

Lamtiurma 
PR 

Assistance 
Supervisor 

16 

 

Tabel 4. 2 Tingkat Kepentingan Kriteria dan Subkriteria Pemilihan Strategi 

Tingkat Kepentingan 

Responden 

Preventif 
Maintenance 

Prediktif 
Maintenance 

Correktif 
Maintennace 

C11 C12 C13 C21 C22 C23 C31 C32 C11 

Yusrial 5 5 4 5 5 4 3 4 4 

Perri Sitorus 5 5 5 5 4 4 3 3 5 

Farid Firmansyah 5 4 4 5 5 5 4 5 4 

Hendri 5 5 5 5 4 3 4 4 4 

Halasan Lamtiurma 5 5 5 4 5 4 4 4 3 

Rataan 5 4,8 4,6 4,8 4,6 4 3,6 4 4 

penilaian dari masing-masing responden 
terhadap kriteria utama dan subkriteria memiliki 
bobot yang sama, maka nilai total setiap 
subkriteria, yaitu: 
bobot nilai setiap responden = ⅕ 

Nilai total untuk subkriteria = 
𝑉+𝑊+𝑋+𝑌+𝑍

5
 

Hasil rekap kriteria dan subkriteria yang 
digunakan untuk pemilihan strategi perawatan 
mesin, yaitu: 

Tabel 4. 3 Kriteria dan Subkriteria Pemilihan Strategi 

Kriteria Subkriteria Simbol 

Preventif Maintenance Biaya C11 
 Tenaga Kerja C12 
 Waktu C13 

Prediktif Maintenance Biaya C21 
 Tenaga Kerja C22 
 Waktu C23 

Correctif Maintenance Biaya C31 
 Tenaga Kerja C22 
  Waktu C23 

4.1.2 Penentuan Bobot Kriteria Dan Subkriteria 
Pemilihan Dan Bobot Penilain Strategi 
Dengan Metode Fuzzy AHP 

4.1.2.1 Struktur Hirarki Permasalahan 
Pembuatan hirarki untuk menguraikan 

permasalahan menjadi bagian yang lebih kecil dan 
sederhana. Hirarki terdiri dari beberapa tingkat, 
tingkat pertama yaitu tujuan, tingkat kedua yaitu 
kriteria dan tingkat ketiga yaitu subkriteria, terkahir 
adalah alternatif yang akan dinilai berdasarkan 
pilihan yang ada. Struktur hirarki dapat dilihat pada 
gambar 4.1. 

 
 
 
 

 
 

Penentuan Kriteria dan Subkriteria 
Pemilihan Strategi Perawatan Mesin

Prediktif 
Maintenance

Correktif

Maintenance

Preventif 
Maintenance

Biaya

Tenaga kerja

waktu

Biaya

Tenaga kerja

waktu

Biaya

Tenaga kerja

waktu

Strategi 1 Strategi 2 Strategi 3

 
Gambar 4. 1 Struktur Hirarki Penentuan Bobot Kriteria 

Pemilihan Strategi 
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4.1.2.2 Pembuatan Dan Penyebaran Kuisioner II 
Tabel 4. 4 Rekap Hasil Kuisioner II Perbandingan Berpasangan Kriteria 

    Preventif Maintenance Prediktif Maintenance Correktif Maintenance 

Preventif Maintenance 1 1 2 3 
 2 1 3 2 
 3 1 3 2 

Prediktif Maintenance 1  1/2 1  2 
 2 1/3  1 3 
 3  1/3 1  2 

Correctif Maintenance 1  1/3 1/2  1 
 2  1/2  1/3 1 

  3  1/2  1/2 1 

 
 

Tabel 4. 5 Rekap Hasil Kuisioner II Perbandingan Berpasangan Subkriteria 

    Biaya Tenaga Kerja Waktu 

Biaya 1 1 3 3 
 2 1 3 2 
 3 1 2 3 

Tenaga Kerja 1  1/3 1 3 
 2  1/3 1 2 
 3 1/2  1 2 

Waktu 1  1/3  1/3 1 
 2 1/2  1/2  1 
  3  1/3 1/2  1 

4.1.2.3 Perubahan Skala Linguistik AHP Menjadi 
Triangular Fuzzy Number 

Pada metode Fuzzy AHP penilaian setiap 
responden diubah menjadi triangular fuzzy number 
dalam bentuk (l, m, dan u). cara perubahan 

menjadi Fuzzy number dapat dilihat pada bab II. 
Data hasil berpasangan tiap kriteria dan subkriteria 
metode Fuzzy AHP dapat dilihat pada tabel 4.6 dan 
tabel 4.7.

Tabel 4. 6 Matriks Perbandingan Berpasangan Kriteria Setiap Responden 

  

Matriks Perbandingan Berpasangan Kriteria 

Preventif Maintenance 
(c1) 

Prediktif Maintenance 
(c2) 

Correktif Maintenance 
(c3) 

Preventif Maintenance 
(c1) 

l l m u l m u l m u 

 1 1,00 1,00 1,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 

 2 1,00 1,00 1,00 2,00 3,00 3,00 3,00 2,00 3,00 

 3 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 2,00 3,00 3,00 3,00 

  0,33 0,33 0,33 0,13 0,13 0,13 0,11 0,13 0,11 
Prediktif Maintenance 

(c2) 1 
0,33 0,33 0,33 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 2,00 

 2 0,50 0,33 0,33 1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 3,00 

 3 0,33 0,50 0,50 1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 3,00 

  0,86 0,86 0,86 0,33 0,33 0,33 0,14 0,17 0,13 
Correktif Maintenance 

(c3) 1 
0,33 0,33 0,33 0,33 0,50 0,50 1,00 1,00 1,00 

 2 0,33 0,50 0,33 0,50 0,50 0,33 1,00 1,00 1,00 

 3 0,33 0,33 0,33 0,50 0,50 0,33 1,00 1,00 1,00 
    1,00 0,86 1,00 0,75 0,67 0,86 0,33 0,33 0,33 

 

Tabel 4. 7 Matriks Perbandingan Berpasangan Subkriteria Setiap Responden 

  

Matriks Perbandingan Berpasangan Kriteria 

Preventif Maintenance 
(c1) 

Prediktif Maintenance 
(c2) 

Correktif Maintenance 
(c3) 

Preventif Maintenance 
(c1) 

l l m u l m u l m u 
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 1 1,00 1,00 1,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 

 2 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 3,00 2,00 3,00 2,00 

 3 1,00 1,00 1,00 3,00 3,00 3,00 3,00 2,00 2,00 

  0,33 0,33 0,33 0,13 0,13 0,11 0,13 0,13 0,14 
Prediktif Maintenance 

(c2) 1 
0,33 0,33 0,33 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 2,00 

 2 0,33 0,50 0,33 1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 3,00 

 3 0,33 0,33 0,33 1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 3,00 

  1,00 0,86 1,00 0,33 0,33 0,33 0,11 0,13 0,14 
Correktif Maintenance 

(c3) 1 
0,33 0,33 0,33 0,33 0,33 0,50 1,00 1,00 1,00 

 2 0,50 0,33 0,50 0,33 0,50 0,33 1,00 1,00 1,00 

 3 0,33 0,50 0,50 0,33 0,33 0,50 1,00 1,00 1,00 

    0,86 0,86 0,75 0,75 1,00 0,86 0,33 0,33 0,33 

4.1.2.4 Penggabungan Penilaian Perbandingan 
Berpasangan Responden Dengan Metode 
Agreasi 

Berikut ini cara menghitung rataan geometrik 
dengan melalui agregasi penilaian responden: 

1
𝑖𝑗=(∏ 𝑙𝑖𝑗𝑘

𝑘
𝑘=1 )

1/𝑘
,𝑚𝑖𝑗=(∏ 𝑚𝑖𝑗𝑘

𝑘
𝑘=1 )

1/𝑘
,𝑢𝑖𝑗=(∏ 𝑢𝑖𝑗𝑘

𝑘
𝑘=1 )

1/𝑘  

Biaya biaya = (𝑙𝑐1₁. 𝑙𝑐1₂. 𝑙𝑐1₃. 𝑙𝑐1₄. 𝑙𝑐1₅) 
  = (1.1.1.1.1)¹⸍⁵ 
  = 0,33 
4.1.2.5 Menghitung Nilai Fuzzy Synthetic Extent 

Dari Masing-Masing Matriks Perbandingan 
Berpasangan 

Penjumlahan nilai triangular fuzzy number pada 
setiap matriks kriteria adalah sebagai berikut: 
1. Penjumlahan kriteria preventif maintenance 

∑𝑀ʲ

𝑚

𝘫=𝑖

ᵷᵢ =  ∑𝑙𝘫,∑𝑚𝘫,∑𝑢𝘫

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=1

  

   = ΣMc₁ 
= ((0.33+0.11+0.13), ((0.33+0.13+0.13), 

((0.33+0.11+0.14)) 
   = (0.57, 0.59, 0.58) 

2. Penjumlahan kriteria prediktif maintenance 

∑𝑀ʲ

𝑚

𝘫=𝑖

ᵷᵢ =  ∑𝑙𝘫,∑𝑚𝘫,∑𝑢𝘫

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=1

  

   = ΣMc₂ 
   =((1,00+0,33+0,11)), 
((0,86+0,33+0,13)), ((1,00+0,33+0,14)) 
   =(1.44, 1.32, 1.47) 

3. Penjumlahan kriteria correktif maintenance 

∑𝑀ʲ

𝑚

𝘫=𝑖

ᵷᵢ =  ∑𝑙𝘫,∑𝑚𝘫,∑𝑢𝘫

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=1

  

   = ΣMc₁ 

= ((0.86+1.00+0,33), (0.86+0.86+0.33), 
(0.75+0.75+0.33) 

    = (2.19, 2.05, 1.83) 
Hasil penjumlahan triangular fuzzy number 

pada setiap matriks kriteria untuk melakukan 
perhitungan invers adalah sebagai berikut: 

[∑∑𝑀𝘫ᵷᵢ

𝑗=1𝑖=1

]

⎺¹

= [
1

∑ 𝑢ᵢ 𝑛
𝑖=1

,
1

∑ 𝑚ᵢ𝑛
𝑖=1

,
1

∑ 𝑙ᵢ 𝑛
𝑖=1

] 

  = [
1

3,88
,

1

3,96
,
1

4,2
] 

  = (0.257, 0.252, 0.238) 
Perhitungan nilai fuzzy synthetic extent (Sᵢ) 

masing-masing kriteria adalah sebagai berikut: 
1. Nilai fuzzy synthetic extent kriteria preventif 

maintenance 

Sᵢ = ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1  𝑥 ⌈∑ ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1𝑖=1 ⌉ 

SᵢC₁ = ((0.57 x 0.238), (0.59 x 0.252), (0.58 x 
0,257)) 
        = (0.14, 0.15, 0.15) 

2. Nilai fuzzy synthetic extent kriteria prediktif 
maintenance 

Sᵢ = ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1  𝑥 ⌈∑ ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1𝑖=1 ⌉ 

SᵢC₂ = ((1.44 x 0.238), (1.32 x 0.252), (1.47 x 
0.257) 
        = (0.34, 0.33, 0.38) 

3. Nilai fuzzy synthetic extent kriteria correctif 
maintenance 

Sᵢ = ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1  𝑥 ⌈∑ ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1𝑖=1 ⌉ 

SᵢC₁ = ((2.19 x 0.238), (2.05 x 0.252), (1.83 x 
0,257)) 

= (0.52, 0.52, 0.47) 

Tabel 4.8 Hasil Perhitungan Komponen Fuzzy Synthetic Extent Kriteria yang Berhubungan dengan Tujuan 
Hirarki 

ΣMցʲ Sᵢ= Fuzzy Synthetic Extent 

  Σl Σm Σu   l m u 

Preventif Maintenance 0,57 0,59 0,58 Preventif Maintenance 0,14 0,15 0,15 

Prediktif Maintenance 1,44 1,32 1,47 Prediktif Maintenance 0,34 0,33 0,38 

Correktif Maintenance 2,19 2,05 1,83 Correktif Maintenance 0,52 0,52 0,47 

ΣnΣMցʲ 4,2 3,96 3,88 cek 1,00 1,00 1,00 

1/ΣnM 0,257 0,252 0,238   
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Penjumlahan nilai triangular fuzzy number pada 
setiap matriks subkriteria adalah sebagai berikut: 
1. Penjumlahan subkriteria Biaya 

∑𝑀ʲ

𝑚

𝘫=𝑖

ᵷᵢ =  ∑𝑙𝘫,∑𝑚𝘫,∑𝑢𝘫

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=1

  

   = ΣMc₁ 
= ((0.33+0.13+0.11), ((0.33+0.13+0.13), 

((0.33+0.13+0.11)) 
   = (0.57, 0.59, 0.57) 

2. Penjumlahan subkriteria Tenaga Kerja 
 

∑𝑀ʲ

𝑚

𝘫=𝑖

ᵷᵢ =  ∑𝑙𝘫,∑𝑚𝘫,∑𝑢𝘫

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=1

  

   = ΣMc₂ 
   = ((0,86+0,33+0,14)), 
((0,86+0,33+0,17)), ((0,86+0,33+0,13)) 
   = (1.33, 1.36, 1.32) 

3. Penjumlahan subkriteria Waktu 

∑𝑀ʲ

𝑚

𝘫=𝑖

ᵷᵢ =  ∑𝑙𝘫,∑𝑚𝘫,∑𝑢𝘫

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=𝑖

𝑚

𝘫=1

  

   = ΣMc₁ 
= ((1,00+0,75+0,33), (0.86+0.67+0.33), 

(1,00+0.86+0.33) 
    = (2.08, 1.86, 2.19) 

Hasil penjumlahan triangular fuzzy number 
pada setiap matriks kriteria untuk melaukan 
perhitungan invers adalah sebagai berikut: 

[∑∑𝑀𝘫ᵷᵢ

𝑗=1𝑖=1

]

⎺¹

= [
1

∑ 𝑢ᵢ 𝑛
𝑖=1

,
1

∑ 𝑚ᵢ𝑛
𝑖=1

,
1

∑ 𝑙ᵢ 𝑛
𝑖=1

] 

 = [
1

4,08
,

1

3,81
,

1

3,98
] 

= (0.245, 0.262, 0.251) 
 = (0.245, 0.262, 0.251) 

Perhitungan nilai fuzzy synthetic 
extent (Sᵢ) masing-masing kriteria 
adalah sebagai berikut: 
1. Nilai fuzzy synthetic extent 

subkriteria Biaya 

Sᵢ = ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1  𝑥 ⌈∑ ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1𝑖=1 ⌉ 

SᵢC₁ = ((0.57x0.251), (0.59x0.262), 
(0.57x0,245)) 
        = (0.14, 0.15, 0.14) 
2. Nilai fuzzy synthetic extent 

subkriteria Tenaga Kerja 

Sᵢ = ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1  𝑥 ⌈∑ ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1𝑖=1 ⌉ 

SᵢC₂ = ((1.33 x 0.251), (1.36x0.262), (1.32x0,245) 
        = (0.33, 0.36, 0.32) 
3. Nilai fuzzy synthetic extent 

subkriteria Waktu 

Sᵢ = ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1  𝑥 ⌈∑ ∑ 𝑀𝘫ᵷᵢ𝑗=1𝑖=1 ⌉ 

SᵢC₁ = ((2.08x0.251), (1,86x0.262), (2,19x0,245)) 
        = (0.52, 0.49, 0.54) 
 

Tabel 4.9 Hasil Perhitungan Komponen Fuzzy Synthetic Extent Subkriteria yang Berhubungan dengan 
Tujuan Hirarki 

ΣMցʲ Sᵢ= Fuzzy Synthetic Extent 

 Σl Σm Σu  l m u 

Biaya 0,57 0,59 0,57 Biaya 0,14 0,15 0,14 

Tenaga Kerja 1,33 1,36 1,32 Tenaga Kerja 0,33 0,36 0,32 

Waktu 2,08 1,86 2,19 Waktu 0,52 0,49 0,54 

ΣnΣMցʲ 3,98 3,81 4,08 cek 0,99 1,00 1,00 

1/ΣnM 0,251 0,262 0,245   

4.1.2.6 Menghitung Degree of Possibility 
Menghitung degree of possibility untuk 

mengkalkulasi bobot vektor nilai pasti dalam 

penilaian kriteria dan subkriteria. Hasil 
perhitungan kriteria degree of possibility adalah 
sebagai berikut: 

Tabel 4.10 Hasil Perhitungan Nilai Degree Of Possibility untuk Kriteria

V(M2≥M1)=µM2(d)   

 S1≥ S2≥ S3≥ 
Min 

Prefentif Maintenance Prediktif Maintenance Correktif Maintenance 

Prefentif Maintenance 1 1 1 1,00 

Prediktif Maintenance 0 1 1 0,00 

Correktif Maintenance 0 0 1 0,00 

Total   1,00 

Tabel 4.11 Hasil Perhitungan Nilai Degree Of Possibility untuk Subkriteria 

V(M2≥M1)=µM2(d)   

 S1≥ S2≥ S3≥ 
Min 

Biaya Tenaga kerja Waktu 

Biaya 1 1 0 0,00 

Tenaga kerja 1 1 0 0,00 
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Waktu 1 1 1 1,00 

Total   1,00 

4.1.2.7 Melakukan Normalisasi Bobot 1. Normalisasi bobot setiap kriteria 

Tabel 4.12 Hasil Normalisasi Bobot Kriteria 

Vektor Bobot Normalisasi Bobot Crips 

d'Preventif Maintenance Min 1,00 Preventif Maintenance 1,00 

d'Prediktif Maintenance Min 0,00 Prediktif Maintenance 0,00 

d'Correktif Maintenance Min 0,00 Correktif Maintenance 0,00 

Total   1,00     

 
2. Normalisasi bobot setiap subkriteria 

Menghitung vektor bobot yaitu dengan 
mengambil nilai minimum dari perbandingan 
nilai degree of possibility. 

Tabel 4.13 Hasil Normalisasi Bobot Subkriteria 

Vektor Bobot Normalisasi Bobot Crips 

d'Biaya Min 0,00 Biaya 0,00 

d'Tenaga Kerja Min 0,00 Tenaga Kerja 0,00 

d'Waktu Min 1,00 Waktu 1,00 

Total   1,00     

4.1.2.8 Menghitung Consistency ratio 
Konsistensi ini dilakukan untuk mengukur 

sejauh mana tingkat konsistensi jawaban antara 

masing-masing matriks berpasangan. berikut 
adalah perhitungan kriteria consistency ratio. 

Tabel 4.14 Hasil Perhitungan Uji Konsistensi Kriteria Melalui Agregasi Penilaian Responden 

Uji Konsistensi Responden 

Kriteria C1 C2 C3 GM Eigen Value 

Preventif Maintenance (C1) 1,00 1,00 1,00 0,33 1,00 

Prediktif Maintenance (C2) 0,00 1,00 1,00 0,00 0,00 

Correktif Maintenance (C3) 0,00 0,00 1,00 0,00 0,00 

Jumlah 1,00 2 3 0,33 1,00 

λ max 0,33 0,67 1,00   

consistency index -1,34 -1,17 -0,5   

Random index 0,58 0,58 0,58   

consisteny ratio -2,31 -2,02 -0,86   

Keterangkan  Konsisten Konsisten Konsisten     

Tabel 4.15 Hasil Perhitungan Uji Konsistensi Subriteria Melalui Agregasi Penilaian Responden 

Uji Konsistensi Responden 

Kriteria C1 C2 C3 GM Eigen Value 

Biaya (C1) 1,00 1,00 0,00 0,67 1 

Tenaga Kerja (C2) 1,00 1,00 0,00 0,67 1 

Waktu (C3) 1,00 1,00 1,00 1 1 

Jumlah 3 3 1 2,34 3 

λ max 1 1 0,33   

consistency index -1 -1 -1,34   

Random index 0,58 0,58 0,58   

consisteny ratio -1,72 -1,72 -4,6   

Keterangkan  Konsisten Konsisten Konsisten     

4.1.2.9 Pemilihan Strategi Perawatan Mesin 
Menggunakan Metode Fuzzy AHP 

Bobot strategi yaitu dihasilkan dari bobot setiap 
kriteria, seperti pada tabel berikut: 

Tabel 4.16 Hasil Perhitungan Bobot Total Dari 
Setiap Strategi 

Normalisasi Bobot Crips 

Strategi 1 1,00 

Strategi 2 0,00 

Strategi 3 0,00 
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1. Rata-rata Geometrik (GM) 
GMĳ = (z₁.z₂.z₃)1/3 

GMc1 = (1.1.1)1/3 = 1 

GMc2 = (0.1.0)1/3 = 0,33 

GMc3 = (0.0.1) 1/3 = 0,33 

2. Eigenvalue 

𝐸𝑖𝑔𝑒𝑛𝑣𝑎𝑙𝑢𝑒C1 =
𝐺𝑀ĳ

𝛴𝐺𝑀ĳ
 =

1

1
 = 1 

𝐸𝑖𝑔𝑒𝑛𝑣𝑎𝑙𝑢𝑒C2 =
𝐺𝑀ĳ

𝛴𝐺𝑀ĳ
 =

0,33

0,33
 = 1 

𝐸𝑖𝑔𝑒𝑛𝑣𝑎𝑙𝑢𝑒C3 =
𝐺𝑀ĳ

𝛴𝐺𝑀ĳ
 =

0,33

0,33
 = 1 

3. λmaksimum 
λmaksimum = rataan eigenvalue 

λmaksimumC1 = (1 + 0 + 0)3 = 0,33 

λmaksimumC2 = (1 + 1 + 0)3 = 0,67 

λmaksimumC3 = (1 + 0 + 1)3 = 0,67 
4. Indeks Konsistensi (CI) 

CIc1 =
λmax− n

n−1
 = 

0,33−3

3−1
 = 

−2,67

2
 = -1,34 

CIc2 =
λmax− n

n−1
 = 

0,67−3

3−1
 = 

−2,33

2
 = -1,17 

CIc3 =
λmax− n

n−1
 = 

0,67−3

3−1
 = 

−2,33

2
 = -1,17 

5. Random Index (RI) 
Sesui tabel random indek karena ordo matriks 
diatas adalah 3 maka:  
RIc1 = 0,58 

6. Rasio Konsistensi (CR) 

CRc1 =
𝐶𝐼

𝑅𝐼
=

−1,34

0,58
=  -2,31 

CRc2 =
𝐶𝐼

𝑅𝐼
=

−1,17

0,58
= −2,02  

CRc3 =
𝐶𝐼

𝑅𝐼
=

−1,17

0,58
= −2,02  

Karena CR ≤ 0,1, maka pengisian kuisioner 
berpasangan adalah konsisten.

 
Tabel 4.17 Hasil Perhitungan Uji Konsistensi Penilaian Strategi Dengan Metode Fuzzy AHP 

Uji Konsistensi Responden 

Kriteria Strategi 1 Strategi 2 Strategi 3 GM Eigen Value 

Stratgi 1 1,00 1,00 1,00 1 1 

Strategi 2 0,00 1,00 0,00 0,33 1 

Strategi 3 0,00 0,00 1,00 0,33 1 

Jumlah 1,00 2,00 2,00 1,66 3 

λ max 0,33 0,67 0,67   

consistency index -1,34 -1,17 -1,17   

Random index 0,58 0,58 0,58   

consisteny ratio -2,31 -2,02 -2,02   

Keterangkan  Konsisten Konsisten Konsisten     

4.2 Pembahasan 
4.2.1 Preventif Maintenance 

Preventif maintenance yaitu strategi 1 dengan 
hasil perhitungan total bobot mencapai angka 
mutlak yaitu 1,00 dengan nilai  CR= -2,31 yang 
artinya pengisian kuisioner konsisten. 
4.2.2 Prediktif Maintenance 

Prediktif maintenance yaitu strategi 2 dengan 
hasil perhitungan total bobot lebih rendah dari 
strategi 1 yaitu mencapai 0,00 dengan nilai CR= -
2,02 yang artinya pengisian kuisioner konsisten. 
4.2.3 Correktif Maintenance 

Correktif maintenance yaitu strategi 3 dengan 
hasil perhitungan total bobot sama dengan 
strategi 2 yaitu mencapai 0,00 dengan nilai CR= -
2,02 yang artinya pengisian kuisioner konsisten. 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh, 

maka kesimpulan yang didapat adalah sebagai 
berikut: 
1. Penelitian ini diperoleh 3 kriteria yang dianggap 

penting untuk pemilihan penilaian strategi 
perawatan mesin yaitu kriteria preventif 
maintenance, prediktif maintenance dan 
correktif maintenance dengan total subkriteria 
gabungan seluruh kriteria sebanyak 9 
subkriteria. 

2. Hasil perhitungan menunjukkan bahwa kriteria 
preventif maintenance memiliki bobot prioritas 
penilaian tertinggi (1,00) dibandingan dengan 2 
kriteria yang lainnya bernilai (0,00). Sedangkan 
bobot subkriteria dari kriteria preventif 
maintenance memiliki nilai mutlak (1,00) untuk 
bobot penilaian subkriteria waktu. 

3. Pemilihan strategi dilakukan dengan 
menggunakan metode fuzzy AHP dengan hasil 
perhitungan maka strategi 1 yaitu preventif 
maintenance terpilih untuk dapat menjadi 
startegi tunggal bagi perusahaan. Hal ini sangat 
memungkinkan karena dari hasil penenelitian 
ini. 

5.2 Saran 
Saran untuk pihak perusahaan dan penelitian 

selanjutnya berdasarkan penelitian ini adalah 
sebagai berikut: 
1. Perusahaan diharapkan merencanakan 

menerapkan strategi preventif maintennace 
sebagai perawatan mesin di PT XYZ agar 
mengurangi perhentian produksi. 

2. Perusahaan diharapkan untuk melakukan 
penekanan kepada operator maintenance agar 
dapat melakukan perawatan mesin secara rutin 
dan peduli kepada mesin. 
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