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ABSTRAK 

Devi Veronika, NPM 208150046, Analisis Nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) Pada Mesin Cetak Batako Untuk Meningkatkan 
Produktivitas Di UD. Sinar Traso, Dibimbing oleh Bapak Yudi Daeng 
Polewangi, ST, MT. 
 

UD. Sinar Traso Merupakan perusahaan dagang bahan bangunan, 
menghasilkan produk seperti batako. dalam proses produksi batako, mesin cetak 
batako memainkan peran penting dalam meningkatkan produktivitas.Perusahaan 
sering menghadapi masalah seperti kerusakan mesin yang menyebabkan 
downtime.  

Tujuan Penelitian ini adalah mengetahui nilai OEE, mengetahui 
perbandingan nilai OEE Mesin Cetak Batako dengan    nilai OEE Internasional, 
Untuk mengetahui besarnya masing-masing faktor yang terdapat pada Six Big 
Losses, dan mengetahui faktor yang menjadi prioritas perbaikan dari Mesin 
Cetak Batako. Metode yang digunakan adalah metode Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) yaitu pengukuran efektivitas mesin atau peralatan dengan 
menghitung ketersediaan mesin (availability), kinerja mesin (performance), 
Tingkat Kualitas Produk Mesin (Quality Rate) dan Faktor Six Big Losses (enam 
kerugian). 

Hasil Penelitian ini diperoleh Nilai OEE dari Mesin Cetak Batako yaitu 
sebesar 54,71%,jika dibandingkan  dengan nilai OEE internasional masih belum 
mencapai standar dimana nilai OEE internasional sebasar 85%. Besarnya faktor 
yang terdapat pada Six Big Losses yaitu nilai Equipment Failure Losses sebasar 
13,15%, nilai Setup and Adjustment Losses sebasar 7,37%, nilai Idle and Minor 
Stoppage Losses sebasar 44,37%, nilai Reduce Speed Losses sebasar 28,64%, nilai 
Deffect Losses sebasar 0,43%, dan nilai Reduce Yield sebasar 0%. Faktor utama 
yang mempengaruhi rendahnya nilai OEE ini dikarenakan terjadinya Speed 
Losses dengan faktor Idle and Minor Stoppage Losses menyebabkan waktu yang 
tidak efektif sebesar 44,37% dan faktor reduce speed losses menyebabkan waktu 
yang tidak efektif sebesar 28,64%. Sehingga diperlukan perbaikan pada operator, 
mesin, dan sistem perawatan untuk meningkatkan jumlah produksi dan mencapai 
hasil yang diinginkan. 
 
Kata Kunci: Overall Equipment Effectiveness, Availability, Performance, 

Quality Rate, Six Big Losses.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dengan perkembangan industri saat ini, perusahaan harus mampu memenuhi 

permintaan pasar, yang berarti mereka harus lebih produktif dalam menghasilkan 

produk dengan kualitas yang tinggi. Produk yang kurang berkualitas dapat 

menyebabkan kerugian dan menurunkan daya saing perusahaan. Untuk dapat 

menyediakan atau memproduksi barang, perusahaan harus memiliki produktivitas 

yang tinggi. Tujuan produktivitas yang tinggi adalah untuk menghasilkan produk 

sesuai kebutuhan dengan memanfaatkan sumber daya produksi seperti mesin 

secara efisien dan efektif.  

Menurut (Pranowo, 2019) Pemeliharaan adalah kegiatan yang dilakukan 

untuk menjaga kondisi mesin agar selalu dapat berfungsi. Ini adalah  kegiatan 

pendukung yang  memastikan  bahwa  mesin dan  peralatan tetap dapat digunakan  

sesuai harapan saat dibutuhkan. Setiap perusahaan menginginkan peralatan dapat 

bekerja secara maksimal, tidak ada  waktu  yang  terbuang, tetapi  kenyataannya 

hal tersebut tidaklah mudah. Perawatan mesin bertujuan untuk tetap menjaga 

kualitas dan produktifitas mesin serta untuk meminimalkan kerusakan. 

Penggunaan mesin secara terus menerus menyebabkan kinerja mesin menurun, 

dan untuk menjaga kondisi mesin agar tetap bekerja dengan baik diperlukan 

perawatan yang baik. 

UD. Sinar Traso merupakan perusahaan dagang yang memproduksi bahan-

bahan bangunan, salah satunya adalah Batako. Dalam memproduksi Batako, 

Mesin Cetak Batako adalah mesin yang sangat penting untuk meningkatkan 
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produktivitas karena merupakan peralatan utama dalam proses produksi. Kinerja 

mesin ini secara langsung memengaruhi output produksi, kualitas produk, dan 

kemampuan perusahaan untuk memenuhi tenggat waktu produksi.  

Selama proses produksi, UD. Sinar Traso seringkali menghadapi kendala, 

salah satunya adalah kerusakan mesin yang menghambat proses produksi karena 

mesin tidak dapat beroperasi dengan baik. Kerusakan mesin menyebabkan 

downtime, yaitu waktu ketika mesin tidak dapat beroperasi dalam jangka waktu 

tertentu. Downtime ini menghambat proses produksi mesin, yang berdampak pada 

proses kerja selanjutnya. Terkadang juga mesin cetak batako UD. Sinar Traso 

mengalami penurunan kecepatan produksi, batako tidak tercetak secara sempurna, 

atau mesin menghasilkan produk yang cacat. Hal ini berkaitan dengan faktor-

faktor berikut: faktor availability mesin, yang menyebabkan waktu setup yang 

lebih lama dan waktu produksi yang lebih singkat; faktor performance mesin, 

yang menunjukkan ketidakkonsistenan dalam pengaturan kecepatan mesin; dan 

quality rate mesin, yang menyebabkan beberapa produk ditolak. Kondisi ini 

menimbulkan kerugian pada UD. Sinar Traso karena selain dapat mengurangi 

efektifitas mesin/peralatan, juga dapat menyebabkan biaya tambahan. 

Mesin yang bekerja dengan optimal sangat penting dalam proses pengolahan 

untuk menghasilkan produk dengan tepat waktu dan kualitas yang baik. Setiap 

perusahaan ingin mesin dan peralatan mereka berfungsi dengan baik dan tidak 

membuang waktu, tetapi hal itu tidak mudah. Pemeliharaan mesin dan peralatan 

merupakan bagian penting dari aktivitas produksi. 

Berdasarkan masalah tersebut, mesin cetak batako di Analisis efektivitasnya 

untuk mengetahui kinerja mesin dan untuk meningkatkan efektivitas pada mesin. 
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Pengukuran efektivitas mesin dilakukan dengan menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) adalah metode untuk mengukur kinerja mesin 

atau peralatan dalam proses produksi untuk meningkatkan produktivitas, dan 

Mengidentifikasikan six big losses sebagai alat untuk mengukur dan mengetahui 

kinerja mesin dan peralatan. 

Tabel 1.1 Data Kerusakan Mesin Cetak Batako bulan Agustus – Oktober 
2023 

No  Tanggal Kerusakan mesin 
cetak batako 

Downtime (jam) 

1 2 Agustus 2023 
8   Agustus  2023 
9   Agustus  2023 
16 Agustus  2023 
26 Agustus 2023 
31 Agustus 2023 

Dinamo terbakar 
Belting Putus 
Busi rusak 
Dinamo terbakar 
Oli bocor 
Oli bocor 

5 jam 
3 jam 
1 jam 
6 jam  
2 jam 
1 jam 

2 
 
 
 
 
 
 

3 

5 September 2023 
11 September 
2023 
13 September 
2023 
16 September 
2023 
9 Oktober  2023 
17 Oktober 2023 
20 Oktober 2023 
23 Oktober 2023 
25 Oktober 2023 
28 Oktober 2023 

Pipa bocor 
Katup rusak 

 
Busi rusak 

 
Kabel listrik terputus 
 

Dinamo terbakar 
Belting terlepas 
Rantai Terputus  

    Oli bocor 
    Busi rusak 
    Rantai terlepas 

4 jam 
2 jam 

 
2 jam 

 
3 Jam 

 
6 jam 
2 jam 
3 jam 
2 jam 
2 jam 
3 jam 

Sumber: UD. Sinar Traso 

1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang penelitian tersebut, maka rumusan masalah dalam 

penelitian adalah sebagai berikut :  

1. Bagaimana Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

dari Mesin Cetak Batako? 
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2. Bagaimana Perbandingan Nilai OEE dari Mesin Cetak Batako dengan 

Nilai OEE  Internasional? 

3. Bagaimana Besar masing – masing  faktor Six Big Losses dari Mesin 

Cetak Batako? 

4. Apa saja yang menjadi faktor Prioritas Perbaikan pada Mesin Cetak 

Batako? 

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah di atas, tujuan dari penelitian ini adalah : : 

1. Untuk mengetahui nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari 

Mesin Cetak Batako 

2. Untuk mengetahui perbandingan nilai OEE Mesin Cetak Batako 

dengan    nilai OEE Internasional. 

3. Untuk mengetahui besarnya masing-masing faktor yang terdapat pada 

Six Big Losses dari Mesin Cetak Batako. 

4. Untuk mengetahui faktor yang menjadi prioritas perbaikan serta 

akar   penyebab permasalahan dan pemecahannya. 

1.4 Batasan Masalah dan Asumsi 

Batasan masalah Pada Penelitian ini adalah : 

1. Tempat penelitian dilakukan di UD. Sinar Traso Medan. 

2. Data yang di amati dan di analisis yaitu Data Bulan Januari 2023 – 

Desember 2023 

3. Pengolahan data menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). 
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4. Mesin yang diamati adalah Mesin Cetak Batako 

Asumsi – asumsi yang digunakan dalam penelitian adalah : 

1. Proses produksi berjalan secara normal selama penelitian. 

2. Tidak terjadi perubahan sistem produksi selama penelitian. 

3. Pengamatan langsung terhadap mesin pencetak Batako 

4. Wawancara terhadap beberapa karyawan serta wawancara bersama 

Asisten Pengolahan dan Asisten Maintenance di UD. Sinar Traso 

1.5 Manfaat Penelitian  

Adapun Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah : 

1. Bagi Peneliti 

Hasil penelitian ini dapat mendewasakan pikiran mahasiswa untuk 

melaksanakan setiap perolehan dan pemecahan masalah yang ada di 

masyarakat dan lingkungan kampus. Penelitian ini digunakan sebagai 

implementasi dari penerapan teori-teori yang sebelumnya telah didapat 

selama kegiatan perkuliahan. 

2.    Bagi UD. Sinar Traso  

Diharapkan dapat menjadi masukan berharga bagi UD. Sinar Traso dalam 

meningkatkan Produksi Batako yang dihasilkan. Selain itu, diharapkan pula 

menjadi bahan acuan untuk menentukan kebijakan Perbaikan mesin dan 

pemeliharaan mesin, untuk meningkatkan produktivitas.  

1.6 Sistematika Penulisan  

Untuk membuat hasil penelitian lebih mudah dipahami, hasilnya akan 

disusun secara sistematis dalam beberapa bab. sistematika penulisan adalah 

sebagai berikut:  
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BAB I   PENDAHULUAN  

Berisi Uraian tentang latar belakang masalah, rumusan masalah 

batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan 

sistematika penulisan proposal 

BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi bahan kajian keilmuan yang menjadi topik penelitian. Kajian 

keilmuan diperoleh dari beberapa sumber pustaka, teori, jurnal, 

yang terkait dengan permasalahan yang dikaji yang berhubungan 

dengan penelitian. 

BAB III  METODOLOGI PENELITIAN 

Berisi uraian tentang lokasi dan waktu penelitian, jenis penelitian, 

variabel penelitian, kerangka berpikir, metodologi penelitian, 

metode pengumpulan data, flowchart penelitian, dan skema 

pengolahan data dan sumber data. 

BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Berisi pengumpulan data dan pengolahan data yang telah . Hasil 

penelitian yang sudah diselesaikan akan dibandingkan dengan hasil 

yang ada di lintasan faktual. 

BAB V  KESIMPULAN DAN SARAN 

Berisi hasil akhir dari penelitian dan dapat ditarik kesimpulan dan 

saran yang diberikan untuk perusahaan 
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Produktivitas 

Menurut (Waluyo, 2008) "Produksi" adalah istilah yang diartikan secara 

beragam sehingga seringkali menimbulkan kesimpangsiuran. Ada yang 

mengartikannya dengan produksi, menganggapnya sebagai ukuran besarnya biaya 

sumber daya, dan menyamakan produktivitas dengan prestasi kerja. Namun, 

makna produktivitas lebih luas daripada hanya produktivitas besar biaya dan 

prestasi kerja. Produksi adalah pola pikir yang didasarkan pada falsafah bahwa 

orang dan perusahaan selalu ingin maju dan terus berusaha untuk meningkatkan 

pengetahuan dan keterampilan mereka melalui pelatihan dan pendidikan terus 

menerus. Ini bukanlah disiplin ilmu yang benar-benar murni. Keterampilan 

organisator dan teknis diperlukan untuk menggerakkan sumber daya ekonomi 

secara efisien untuk mencapai tingkat hasil guna yang tinggi. Artinya, masukan 

yang diolah sebanding dengan hasil yang diperoleh. Dengan memperbaiki cara 

kerja, mengurangi pemborosan waktu, tenaga, dan input lainnya. 

Produksi biasanya didefinisikan sebagai hubungan antara hasil nyata dan 

fisik (barang atau jasa) dengan masukan yang sebenarnya. Produksi juga dapat 

didefinisikan sebagai tingkat efisiensi dalam memproduksi barang atau jasa. 

Produktivitas dapat didefinisikan sebagai perbandingan antara total pengeluaran 

pada waktu tertentu dibagi total masukan selama periode waktu tertentu. Produksi 

pada dasarnya mencakup sikap mental patriotisme yang optimis tentang masa 

depan dengan percaya bahwa hari ini lebih baik dari kemarin dan esok akan lebih 

baik. 
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Produksi berasal dari kata Inggris product: result, outcome, yang 

berkembang menjadi productive, yang berarti menghasilkan, dan productivity, 

yang berarti kekuatan atau kemampuan untuk membuat atau membuat sesuatu. 

Dalam bahasa Indonesia, kata productivity digunakan untuk mengartikan 

produktivitas. Produktivitas adalah upaya setiap orang atau organisasi untuk 

mencapai hasil yang optimal. Ini berarti bahwa metode yang digunakan hari ini 

harus lebih baik dari metode yang digunakan hari kemarin, dan hasil yang 

dihasilkan esok hari harus lebih baik atau lebih berkualitas dari pada hasil yang 

dihasilkan hari ini. Pada dasarnya, setiap orang atau organisasi ingin mencapai 

tingkat produktivitas yang tinggi, terlepas dari bentuk dan namanya. Organisasi 

profitable, seperti perusahaan, ingin mencapai keuntungan yang besar, jadi setiap 

karyawan diminta untuk bekerja secara optimal dan maksimal sehingga 

perusahaan dapat memproduksi barang dan jasa sebanyak mungkin. Dengan kata 

lain, perusahaan itu menginginkan tingkat produktivitas yang tinggi. Selain itu, 

tujuan perusahaan untuk mencapai tingkat keuntungan maksimal dapat 

dicapai.(Alhogbi et al., 2018) 

2.1.1 Unsur – unsur Produktivitas 

Menurut (Waluyo, 2008) Unsur-unsur produktivitas terdiri dari tiga unsur 

penting antara lain : 

1. Efisiensi Produktivitas sebagai output/input adalah ukuran seberapa efisien 

Anda menggunakan input. Dalam membandingkan penggunaan masukan yang 

sebenarnya, efisiensi diukur. Pengertian tentang efisiensi lebih berfokus pada 

input. 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© ️Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area

Document Accepted 8/5/24 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)8/5/24 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Devi Veronika - Analisis Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Mesin....



 

9 
 

2. Efektivitas: Ukuran yang menunjukkan seberapa jauh target dapat tercapai 

secara kualitas dan waktu. 

3. Kualitas: Kualitas adalah ukuran produk produktivitas. Namun, sulit untuk 

mengukur kualitas melalui rasio output atau input. Output yang berkualitas 

tinggi secara tidak langsung meningkatkan rasio output atau input karena 

menambah nilai, yang berarti meningkatkan daya saing dan produktivitas. 

Oleh karena itu, salah satu alasan mengapa rasio output atau input meningkat 

adalah karena output yang berkualitas tinggi. Kualitas produk dipengaruhi 

oleh beberapa faktor, termasuk lima faktor utama berikut: 

a) Rancangan Desain, Kualitas desain, atau desain, output tidak hanya 

bergantung pada desain produk saja, tetapi juga desain sistem yang 

memproduksinya. Dengan kemampuan manusia, desainer dapat 

menyederhanakan desain sehingga dapat mengurangi jumlah material 

yang digunakan atau mengurangi jumlah material yang mahal tanpa 

mengurangi penampilannya. Selain itu, desain yang lebih baik tidak 

selalu memerlukan biaya yang tinggi. 

b) Peralatan (tools), Kualitas output yang dihasilkan sangat dipengaruhi 

oleh peralatan (tools), kemampuan peralatan, mesin, dan perkakas yang 

digunakan. Jika peralatan masih dapat memenuhi toleransi rancangan 

dengan tepat dan dapat diandalkan, maka dapat diharapkan harga yang 

wajar dengan kualitas yang baik. Namun, jika kondisi tersebut tidak 

memenuhi, maka akan ada biaya yang tinggi, peningkatan jumlah 

limbah (scrap), dan produksi kembali produk yang tidak memenuhi 

syarat. 
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c) Material (raw material), Banyaknya jenis material yang digunakan suatu 

organisasi untuk memproduksi produknya membuat sangat penting 

untuk memperhatikan karakteristik material yang sesuai dengan 

spesifikasi. Jika material tidak memenuhi spesifikasi saat dibawa masuk 

ke dalam proses produksi, maka akan terjadi gangguan yang berdampak 

pada kualitas produk yang dihasilkan. 

d) Penjadwalan (schedule), Untuk memenuhi kebutuhan pelanggan untuk 

menyediakan sejumlah produk dengan kualitas tertentu pada waktu yang 

telah disepakati bersama, diperlukan jadwal kegiatan yang terencana 

dengan baik. Jadwal yang tidak teratur akan berdampak pada output 

yang tidak mencapai standar yang diinginkan. 

e) Unjuk kerja (performance), Performansi kerja manusia dipengaruhi oleh 

dua faktor: ketrampilan dan motivasi. Ketrampilan berasal dari latihan 

dan pengalaman, sedangkan motivasi berasal dari sikap dan lingkungan. 

Kombinasi keduanya akan menghasilkan produk yang lebih baik. 

2.1.2 Faktor – faktor  yang mempengaruhi Produktivitas Mesin 

 Menurut (Utomo, 1980) Faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas 

mesin adalah: 

1. Kecepatan mesin bekerja 

Kecepatan bekerjanya mesin sebenarnya dipengaruhi oleh beberapa faktor 

yang dapat disebutkan sebagai berikut: 

a) Pemilihan alat mesin yang dipakai: Pemilihan mesin yang 

spesifikasinya sesuai dengan penggunaan, sehingga penggunaan mesin 
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tersebut akan mengembangkan kemampuan penuhnya, seringkali 

memungkinkan peningkatan produktivitas. 

b) Kondisi lapangan: Kondisi lapangan sangat memengaruhi kecepatan 

mesin, sehingga sangat memengaruhi produktivitas. 

c) kemampuan operator serta dorongan: Meskipun beberapa orang 

memiliki bakat alami untuk menjadi operator, latihan dapat membantu 

mereka menjadi operator yang baik. Namun, perbedaan motivasi 

operator akan menyebabkan perbedaan produktivitas, dan faktor 

ekonomi sangat berpengaruh. 

d) hubungan antara mesin: Pengaruh besar dari ketergantungan mesin ini 

terutama pada operasi mesin, yang dilakukan dalam pengaturan yang 

saling tergantung sehingga mesin tidak mogok, yang mengurangi 

produktivitas. 

2. Tersedianya mesin 

Meskipun mesin dan alat dapat bekerja dengan kecepatan apa pun, jika mesin 

ini tidak siap saat diperlukan, tujuan tidak akan tercapai. Tersedia nya mesin  

Di pengaruhi oleh beberapa hal yaitu: 

a) kemampuan operator dan motivasi: Dengan kata lain, operator yang 

baik tidak merusak mesin yang sedang berjalan. 

b) Kecerdasan mekanik dan dorongan: Kelompok pendukung ini 

mencegah pengangguran mesin dengan memelihara mesin dengan 

terencana dan memperbaiki mesin yang rusak dengan cepat dan 

efisien. Dengan menggunakan mesin dan alat yang sama, seperti satu 

keluarga atau merek, mekanik akan lebih mudah bekerja. 
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c) ketersediaan bagian yang dibutuhkan: Seringkali, persediaan suku 

cadang tidak cukup karena takut bahwa uang yang diinvestasikan 

dalam pembelian akan habis atau suku cadang akan ketinggalan 

zaman. Namun, dengan manajemen persediaan suku cadang yang baik, 

hal-hal seperti itu dapat dihindari. Persediaan suku cadang harus 

disesuaikan dengan rencana penghapusan mesin sehingga tidak ada 

sisa suku cadang yang tersisa di mesin. 

2.2 Sistem Pemeliharaan 

Menurut (Pranowo, 2019), Kelancaran proses produksi di tengah 

persaingan produk yang semakin ketat harus menjadi prioritas utama. Akibatnya, 

penting untuk benar-benar memikirkan cara menjaga kondisi fasilitas produksi 

atau mesin yang digunakan beroperasi dengan baik. Ketika mesin atau komponen 

rusak, proses produksi terganggu dan mungkin berhenti, menyebabkan target 

tidak tercapai dan membahayakan perusahaan. Ketidakmampuan perusahaan 

untuk memberikan kepuasan kepada pelanggan karena produk yang rusak atau 

pengiriman barang yang tidak akurat adalah hasil dari peristiwa kerusakan ini. Ini 

akan menghambat pelanggan untuk menggunakan produk lain. Ada berbagai 

sistem pemeliharaan yang dapat dikontrol dalam manajemen pemeliharaan, 

termasuk penggantian komponen, perawatan kontrol, perawatan total, dan 

perawatan keandalan. Pengelolaan sistem pemeliharaan dilakukan untuk 

memastikan bahwa fasilitas produksi beroperasi dengan baik dan terjadinya. 

Sistem pemeliharaan, juga dikenal sebagai maintenance system, adalah 

serangkaian tindakan yang dilakukan untuk menjaga, memperbaiki, dan 

memastikan kinerja sistem, peralatan, atau fasilitas secara optimal. Tujuan utama 
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sistem pemeliharaan adalah untuk memperpanjang umur pakai aset, mencegah 

kerusakan, dan mengoptimalkan kinerjanya. 

2.3 Pemeliharaan (Maintenance) 

Menurut (Pranowo, 2019), Istilah "perawatan" sering digunakan dan 

diartikan sebagai "perawatan" atau "pemeliharaan." Pekerjaan yang dilakukan 

untuk menjaga kualitas mesin agar berfungsi dengan baik seperti biasa disebut 

perawatan. Pemeliharaan mencakup seluruh rangkaian aktivitas yang dilakukan 

untuk memastikan bahwa mesin dan peralatan tetap dalam kondisi operasional 

dan aman serta untuk memastikan bahwa mesin dan peralatan dapat digunakan 

sesuai harapan saat dibutuhkan. Dengan demikian, pemeliharaan merupakan 

bentuk kegiatan yang dilakukan untuk mengembalikan atau mempertahankan 

kondisi mesin agar selalu dapat berfungsi. Selain menjaga fasilitas dan peralatan 

tetap bekerja dengan efektif dan efisien, proses pemeliharaan juga membantu 

kelancaran proses produksi karena ketepatan waktu pengiriman produk, dan juga 

mempengaruhi tingkat ketersediaan (availability) fasilitas produksi, laju produksi, 

kualitas produk akhir (end product), ongkos produksi, dan keselamatan operasi. 

tingkat keuntungan (profitability) perusahaan. Proses pemeliharaan dapat 

digambarkan sebagai model input output seperti pada Gambar 2.1 

 
Gambar 2.1 Model input-output proses pemeliharaan dalam sistem produksi 
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Perawatan (Maintenance) adalah hal yang sangat penting agar mesin 

selalu dalam kondisi yang baik dan siap pakai. Perawatan adalah fungsi yang 

memonitor dan memelihara fasilitas pabrik, peralatan, dan fasilitas kerja dengan 

merancang, mengatur, menangani, dan memeriksa pekerjaan untuk menjamin 

fungsi dari unit selama waktu operasi (uptime) dan meminimisasi selang waktu 

berhenti (downtime) yang diakibatkan oleh adanya kerusakan maupun 

perbaikan.(RASYID et al., 2020) 

Menurut (Ngadiyono, 2010), Pemeliharaan berarti menjaga harta 

kekayaan, terutama alat produksi, agar tahan lama dan dalam kondisi yang baik. 

Oleh karena itu, tujuan pemeliharaan adalah untuk melindungi mesin dan 

peralatan dari kerusakan dan kegagalan selama proses produksi. Secara umum, 

istilah "pemeliharaan" tidak berarti memperbaiki, membongkar, atau memeriksa 

mesin secara menyeluruh. Sebaliknya, istilah "pemeliharaan sendiri" mencakup 

memperbaiki perangkat mekanik dan atau kelistrikan yang rusak. Pemeliharaan 

juga berarti melakukan tindakan rutin untuk menjaga perangkat (disebut 

pemeliharaan terjadwal) atau mencegah gangguan. Jadi, "semua tindakan yang 

bertujuan untuk mempertahankan atau memulihkan komponen atau mesin dalam 

kondisi ideal agar dapat menjalankan fungsinya sesuai kebutuhan perusahaan" 

adalah definisi MRO (Maintenance, Repair, and Overhaul). Ini melibatkan 

kombinasi dari semua manajer teknis dan administratif. Dalam industri 

manufaktur, perawatan merupakan fungsi yang sama pentingnya dengan fungsi 

lain, seperti produksi. Ini karena ketika kita memiliki mesin atau peralatan, kita 

biasanya berusaha untuk tetap dapat menggunakannya sehingga kegiatan produksi 

dapat berjalan lancar dalam upaya untuk menjamin kontinuitas produksi. 
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2.4 Tujuan Pemeliharaan (Maintenance) 

Kegiatan perawatan ini memastikan bahwa peralatan dan mesin produksi 

dapat digunakan sesuai dengan rencana dan tidak mengalami kerusakan selama 

jangka waktu yang telah direncakan. Beberapa tujuan perawatan yang paling 

penting adalah sebagai berikut (Nasution et al., 2021) : 

1. Kemampuan berproduksi untuk memenuhi kebutuhan sesuai dengan rencana 

produksi. 

2.  Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi kebutuhan produk 

itu sendiri dan menjaga proses produksi berjalan lancar. 

3. Membantu mengurangi penggunaan dan penyimpanan yang tidak perlu,dan 

mempertahankan modal yang diinvestasikan dalam perusahaan selama jangka 

waktu tertentu sesuai dengan kebijakan investasi perusahaan.  

4. Untuk mencapai tingkat biaya perawatan secara efektif dan efisien.  

5. Menjamin keselamatan pengguna sarana tersebut. 

6. Meningkatkan ketersediaan peralatan sistem produksi untuk mengurangi 

downtime. 

2.5 Jenis – Jenis Pemeliharaan (Maintenance) 

ada tiga jenis pemeliharaan: pemeliharaan terencana (Planned 

Maintenance), pemeliharaan tak terencana (Unplanned Maintenance), dan 

pemeliharaan mandiri (Autonomous Maintenance).(Nasution et al., 2021) 

2.5.1 Pemeliharaan Terencana (Planned Maintenance) 

Pemeliharaan terencana, juga disebut pemeliharaan terencana, adalah 

pemeliharaan yang dilakukan secara terorganisir dengan mempertimbangkan masa 
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depan, mengawasi, dan mencatat sesuai dengan rencana yang telah ditentukan 

sebelumnya. Oleh karena itu, program perawatan harus dinamis dan memerlukan 

pengawasan dan pengendalian aktif dari bagian perawatan melalui data dari 

catatan riwayat mesin dan peralatan. Konsep perawatan yang direncanakan 

dimaksudkan untuk mengatasi masalah yang muncul saat melakukan kegiatan 

maintemance. Informasi membantu komunikasi dan memberikan data yang 

lengkap untuk pengambilan keputusan. Laporan permintaan pemeliharaan, 

laporan pemeriksaan, dan laporan perbaikan adalah beberapa contoh data penting 

dalam kegiatan pemeliharaan. Terdapat tiga bentuk pelaksanaan pemeliharaan 

terencana, yaitu: 

a) Pemeliharaan pencegahan: Pemeliharaan pencegahan adalah kegiatan 

pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan untuk mencegah 

kerusakan atau kerusakan yang tidak terduga dan menemukan kondisi 

atau keadaan yang dapat menyebabkan kerusakan fasilitas produksi 

saat digunakan dalam proses produksi. Dengan demikian, semua 

fasilitas produksi yang diberikan pemeliharaan pencegahan akan tetap 

lancar dan selalu diusahakan dalam kegiatan produksi. 

b) Pemeliharaan Perbaikan: Pemeliharaan perbaikan adalah perawatan 

yang dilakukan setelah kerusakan atau kelalaian yang menyebabkan 

mesin atau peralatan tidak berfungsi dengan baik. 

c) Perbaikan prediksi: Perbaikan prediksi dilakukan pada tanggal yang 

ditetapkan berdasarkan prediksi hasil analisis dan evaluasi data 

operasi. Data ini dapat termasuk getaran, suhu, vibrasi, dan kecepatan 

aliran, antara lain. Operator lapangan dapat memberikan data ini ke 
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departemen perbaikan melalui work order. 

2.5.2 Pemeliharaan Tak Terencana (Unplanned Maintenance) 

Pemeliharaan tak terencana biasanya terdiri dari pemeliharaan kerusakan 

atau darurat. Pemeliharaan darurat atau kerusakan adalah tindakan pemeliharaan 

yang tidak dilakukan pada mesin atau peralatan yang masih dapat berfungsi 

sampai rusak dan tidak dapat berfungsi lagi. Diharapkan bahwa penerapan 

pemeliharaan ini akan memperpanjang umur mesin atau peralatan dan mengurangi 

tingkat kerusakan. 

2.5.3 Pemeliharaan Mandiri (Autonomous Maintenance) 

Pemeliharaan mandiri, juga dikenal sebagai pemeliharaan mandiri, adalah 

upaya untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas mesin dan peralatan 

melalui kegiatan yang dilakukan oleh operator untuk memelihara mesin dan 

peralatan yang mereka tangani sendiri. Prinsip-prinsip yang terdapat pada 5 S 

adalah dasar perawatan otonom, yaitu:  

a) Seiri (pembersihan) : membersihkan benda-benda yang tidak 

diperlukan;  

b) Seiton (organisasi) : menempatkan benda-benda yang diperlukan 

dengan rapi.  

c) Seiso (Pembersihan) : membersihkan peralatan dan tempat kerja. 

d) Seiketsu, yang berarti standarisasi, berarti menetapkan standar 

kebersihan, pelumasan, dan inspeksi. 

e) Shitsuke (latihan dan disiplin) : Meningkatkan kemampuan dan 

moral. 
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2.6 Total Produktive Maintenance (TPM) 

Di Jepang, Total Productive Maintenance (TPM) mulai dikembangkan pada 

tahun 1970-an sebagai pengembang konsep perawatan yang diterapkan pada 

perusahaan industri manufaktur Amerika Serikat yang disebut Preventive 

Maintenance. Pada tahun 1950-an, masa "breakdown maintenance" TPM 

memerlukan partisipasi penuh dari semua pihak, mulai dari top Diharapkan bahwa 

operator tidak hanya dapat menjalankan mesin, tetapi juga memiliki kemampuan 

untuk merawat mesin baik sebelum maupun sesudah digunakan.(Manik, 2018) 

TPM berasal dari konsep dan metodologi PM asli (pemeliharaan preventif 

atau pemeliharaan produktif) yang pertama kali diperkenalkan di Amerika Serikat. 

Ini telah diperluas dan diterapkan di banyak perusahaan di Jepang, dan sekarang 

dengan cepat menjadi metode yang digunakan di seluruh dunia. TPM membuat 

pemeliharaan menjadi fokus bisnis. Program TPM bertujuan untuk meningkatkan 

daya saing organisasi dan menggunakan pendekatan terstruktur yang kuat untuk 

mengubah cara karyawan berpikir untuk menghasilkan perubahan nyata dalam 

budaya kerja perusahaan. TPM berusaha melibatkan semua tingkatan dan fungsi 

organisasi untuk memaksimalkan efektivitas peralatan produksi secara 

keseluruhan. Selanjutnya, metode ini meningkatkan proses dan peralatan yang ada 

dengan mengurangi kesalahan dan kecelakaan. TPM melakukan bagian besar 

pekerjaannya di bawah berbagai pilarnya.(Abdul Kadir, 2018) 

Total Produktive Maintenance (TPM) adalah proses perawatan yang 

bertujuan untuk meningkatkan produktivitas dengan membuat proses yang dapat 

diandalkan dan mengurangi kerugian. Tujuannya adalah untuk menjaga mesin 

dalam kondisi baik tanpa mengganggu proses sehari-hari. Tujuan ini dapat dicapai 
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dengan melakukan pemeliharaan preventif dan prediktif. TPM terdiri dari tiga kata 

pembentuk, di antaranya(Gianfranco et al., 2022): 

a) Total, TPM melibatkan semua karyawan di perusahaan, dari tingkat atas 

hingga bawah. 

b) Produktif, Fokus utama yang dilakukan adalah menjalankan pemeliharaan 

dengan lancar. jalannya proses produksi dan mengurangi kemungkinan 

masalah selama proses tersebut proses perawatan 

c) Perbaikan, maksudnya menjaga dan memelihara peralatan secara mandiri 

yang dilakukan oleh operator produksi memastikan bahwa kondisi 

peralatan tetap baik dan dalam kondisi baik bersihkan, pelumas, dan 

perhatikan. 

2.6.1 Tujuan Total Produktive Maintenance (TPM) 

Total Productive Maintenance (TPM) bertujuan untuk meningkatkan 

efektivitas mesin dengan menghilangkan sampah. Dalam konsep TPM, kerja sama 

yang erat antara perawatan dan organisasi produksi sangat penting untuk 

meningkatkan kualitas produk, mengurangi sampah, mengurangi biaya produksi, 

meningkatkan kemampuan peralatan, dan mengembangkan sistem perawatan 

keseluruhan perusahaan manufaktur.(Nur, 2017) 

Tujuan Total Productive Maintenance (TPM) adalah untuk melibatkan 

semua bidang, seperti produksi, pengembangan, dan administrasi, serta semua 

karyawan, dari manajemen senior hingga operator dan staf administrasi. 

Perusahaan ingin mencapai status kelas dunia melalui pemberdayaan dan 

peningkatan tenaga kerja yang terlibat dalam TPM dan dengan menggunakan 
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korelasi yang erat antara kualitas produk dan perawatan mesin produktif secara 

prediktif. 

2.6.2 Manfaat Total Produktive Maintenance (TPM) 

Ketika TPM digunakan secara sistematis dalam rencana kerja jangka 

panjang perusahaan, manfaatnya terutama terkait dengan faktor-faktor 

berikut(Manik, 2018) :  

1. Meningkatkan produktivitas dengan menggunakan prinsip-prinsip 

TPM akan mengurangi kerugian perusahaan. 

2. TPM mengurangi kerusakan dan meningkatkan kualitas pada saat 

yang sama mesin dan peralatan, serta downtime mesin dengan 

teknik fokus. 

3. Karena produksi yang tidak terbatas, waktu pengiriman ke 

pelanggan dapat disesuaikan. Akan lebih mudah untuk melakukan 

gangguan. 

4. Biaya produksi yang rendah akibat kerugian dan ketidakhadiran 

Nilai tambah mungkin dikurangi. 

5.  Perbaikan kesehatan dan keselamatan lingkungan kerja 

2.7 Overall Equipment Effectivenes (OEE) 

Menurut (Pranowo, 2019) Dalam implementasi program TPM, OEE 

(Overall Equipment Effectivenes) adalah metrik yang digunakan untuk 

memastikan bahwa peralatan berada dalam kondisi ideal dengan menghilangkan 

enam kerugian besar peralatan. untuk mengetahui seberapa baik sistem produktif 
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berfungsi. Metode ini bergantung pada kemampuan untuk mengidentifikasi secara 

jelas sumber masalah dan faktor penyebabnya. 

Overall Equipment Effectivenes (OEE) adalah ukuran kinerja peralatan 

secara keseluruhan, yaitu sejauh mana peralatan melakukan apa yang seharusnya 

dilakukan. OEE adalah pengukuran efektivitas mesin dan peralatan yang dihitung 

dengan menghitung ketersediaan mesin(availability),kinerja mesin (performance), 

dan Tingkat Kualitas Produk Mesin (Quality Rate). Tujuan akhir OEE adalah 

untuk mengevaluasi dan memperbaiki metode yang tepat untuk menjamin 

peningkatan produktivitas penggunaan mesin. 

Untuk menghitung nilai OEE maka perlu diketahui nilai masing-masing 

komponen tersebut: 

1. Availability Rate 

Availability adalah perbandingan antara waktu operasi mesin sebenarnya 

dan yang direncanakan.Semakin tinggi nilai tersedianya, semakin baik. 

Availability rate merupakan rasio yang menggambarkan pemanfaatan waktu yang 

tersedia untuk kegiatan operasi mesin. Availability rate dihitung dengan rumus : 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 %  

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
(𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 − 𝐷𝑜𝑤𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

2. Performance Rate 

Performance rate memperhitungkan faktor yang menyebabkan proses 

produksi tidak mencapai kecepatan maksimum yang seharusnya ketika 

dioperasikan. Kecepatan yang diharapkan perusahaan adalah tidak ada penurunan 

kecepatan mesin standar dibandingkan dengan kecepatan yang sebenarnya. 
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Performance rate adalah rasio yang menggambarkan kemampuan suatu 

mesin/peralatan dalam menghasilkan suatu produk/barang. Performance rate 

dihitung dengan rumus : 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

Ideal Cycle Time adalah siklus waktu proses yang diharapkan dapat dicapai 

dalam keadaan optimal atau tidak mengalami hambatan (Hafiz & Martianis, 

2019) 

3. Quality Rate 

Perbandingan antara produk yang lolos kontrol kualitas dengan jumlah 

produk yang diproduksi secara keseluruhan dikenal sebagai kualitas rasio. Produk 

di perusahaan ini disebut "oke" jika mereka melewati pengujian kualitas, 

sedangkan produk yang tidak melewati pengujian kualitas disebut "reject" dan 

"pending" karena produk tersebut akan segera diperbaiki melalui sortir. Produk 

siap untuk dikirim ke gudang setelah lolos kontrol kualitas. (Wahid, 2020). 

Quality rate adalah rasio mesin dalam menghasilkan suatu produk sesuai dengan 

standar yang telah ditetapkan. Quality rate dihitung dengan rumus : 

           𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 −𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑
 x 100 % 

Rumus OEE : 

OEE = Availability x Performance x Quality x 100% 

Adapun standar dari JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) untuk     

TPM Indeks yang ideal adalah sebagai berikut : 

1. Availability (AV) ≥ 90% 

2. Performance Efficiency (PE) ≥ 95% 
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3. Rate of Quality product (RQ) ≥ 99% 

4. Overall equipment effectivene(OEE) ≥ 85% 

2.8 Six Big Losses (Enam Kerugian Besar) 

Six Big Losses adalah enam kerugian yang dapat mengurangi tingkat 

efektivitas mesin yang harus dihindari oleh setiap bisnis. Jika mesin atau peralatan 

tidak berfungsi dengan baik, perusahaan dapat mengalami kerugian.Mereka 

biasanya disebabkan oleh penggunaan mesin dan peralatan yang tidak efisien. 

Kerugian ini kemudian dikategorikan ke dalam enam faktor yang dikenal sebagai 

enam kerugian besar, yaitu equipment failure losses (kerugian karena kerusakan 

peralatan), setup and adjusment losses (kerugian karena pemasangan dan 

penyetelan), idle and minor stoppages losses (kerugian karena beroperasi tanpa 

beban maupun karena berhenti sesaat), reduce speed losses (kerugian karena 

penurunan kecepatan operasi), defect in process losses (kerugian karena produk 

cacat) dan reduce yield losses (kerugian pada awal waktu produksi).(Muhammad 

et al., 2022) 

Perusahaan harus mengantisipasi kerusakan mesin dan mengurangi 

downtime mesin. Beberapa faktor yang dapat menyebabkan kerugian adalah 

rendahnya efisiensi mesin dan rendahnya produktivitas peralatan, yang sering 

menyebabkan kerugian bagi perusahaan karena penggunaan mesin dan peralatan 

yang tidak efisien. Ada enam kerugian peralatan yang menyebabkan mesin dan 

peralatan tidak berfungsi dengan baik. Terdapat enam kerugian besar. dibagi 

menjadi tiga kategori utama berdasarkan kerugiannya, yaitu (Bayesian et al., 

2022) : 
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1. Downtime losses 

Downtime losses merupakan waktu yang terbuang akibat dari 

kerusakan mesin. Terdapat 2 macam kerugian: 

a. Equipment Failure Losses. 

Kerugian yang disebabkan oleh kegagalan atau kerusakan peralatan 

disebut sebagai kerugian peralatan. Ini dapat melibatkan berbagai jenis peralatan 

dan dapat menyebabkan gangguan operasional, penurunan produktivitas, dan 

kerugian finansial. Untuk mengurangi dampak dan melindungi dari kerugian 

yang disebabkan oleh kegagalan peralatan, manajemen risiko dan asuransi sering 

digunakan. 

  Rumus : 

𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐹𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐹𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100 % 

b. Setup and Adjustment Losses 

Merupakan kerugian yang terjadi setelah proses pengaturan mesin selesai. 

Istilah "kehilangan pengaturan dan penyesuaian" mengacu pada waktu dan 

produktivitas yang terjadi saat mengatur atau menyesuaikan peralatan untuk 

beralih dari satu jenis pekerjaan atau produksi ke jenis lainnya. Waktu yang 

diperlukan untuk menyiapkan mesin, mengatur alat, atau melakukan 

penyesuaian yang diperlukan agar peralatan dapat mulai memproduksi produk. 

  Rumus : 

𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑗𝑢𝑠𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 
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2. Speed Losses 

Ketika kecepatan produksi menurun sehingga tidak mencapai tujuan yang 

diharapkan, disebut kehilangan kecepatan (Speed Losses). Ada dua 

kelemahan: 

a. Idle and Minor Stoppage Losses 

Kerugian Idle and Minor Stoppage Losses adalah kerugian yang 

disebabkan oleh penghentian mesin sesaat. Kerugian ini mencakup keadaan 

di mana peralatan tidak berfungsi atau mengalami berhenti sementara. 

Rumus : 

𝐼𝑑𝑙𝑒 𝑎𝑛𝑑 𝑀𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑆𝑡𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠

=  
(jumlah target −  jumlah produksi)  ×  𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

b. Reduce Speed Losses 

Penurunan Kecepatan (Reduce Speed Losses) adalah kerugian yang 

disebabkan oleh penurunan kecepatan mesin sehingga operasi tidak dapat 

dilakukan sepenuhnya. Ini disebut sebagai kehilangan produktivitas yang 

disebabkan oleh penurunan kecepatan operasional peralatan atau mesin 

produksi. Ketika peralatan tidak bekerja dengan kapasitas atau kecepatan 

yang ideal, mereka menghasilkan produksi yang lebih lambat dari yang 

seharusnya. 

      Rumus :  

 𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒 𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 

=  
(Actual cycle time −  ideal cycle time) ×  total produk yang diproses

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 
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3. Quality Losses 

Kegagalan kualitas terjadi ketika produk yang dihasilkan tidak memenuhi 

spesifikasi yang telah ditetapkan. Ada dua kelemahan: 

a. Deffect Losses 

Merupakan suatu kondisi dimana hasil produksi tidak sesuai standar. 

Rumus : 

𝐷𝑒𝑓𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
(Total 𝑟𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡 ×  𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

b. Reduce Yield 

Merupakan suatu kondisi dimana terdapat produk cacat pada awal mesin 

dinyalakan hingga tercipta kondisi stabil 

Rumus : 

𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑

=  
 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 ×  jumlah cacat pada awal produksi

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

2.9 Diagram Fishbone 

Fishbone analysis atau sering juga disebut Cause Effect Diagram 

merupakan sebuah metode yang digunakan dalam membantu memecahkan 

permasalahan dengan metode analisis sebab Dan akibat dari suatu kondisi atau 

keadaan dalam sebuah diagram yang terlihat seperti tulang ikan. Fishbone 

diagram dapat membantu dalam menemukan suatu akar atau penyebab 

permasalahan dari suatu kegagalan/failure baik pada suatu system kerja mesin  

ataupun manajemen kerja, yang dilaksanakan dalam fishbone diagram mengetahui 

berbagai penyebab yang potensial dari suatu efek atau permalsahan dan 

menganalisis permaslahan tersebut pada fase brainstorming(Supiandi et al., 2021) 
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2.10 Penelitian Terdahulu 

Banyak penelitian telah dilakukan sebelumnya tentang analisis nilai 

efektivitas mesin menggunakan metode overall equipment effectiveness (OEE). 

Sebagai hasilnya, penelitian tersebut digunakan sebagai acuan dalam penelitian 

ini, beberapa di antaranya diuraikan di bawah ini dalam tabel 2.1: 

Tabel 2.1 Penelitian Terdahulu 

No  Penulis Judul  Hasil 

1 Randy Feraldo 
Manik,2018 

Analisis 
Produktivitas 
Dengan Metode 
Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) 
Dalam Penerapan 
Total Productive 
Maintenance (TPM) 
Pada Mesin Polymer 
Extrusion (Studi 
Kasus di PT. ACP) 

Hasil pengukuran OEE saat 
ini menunjukkan 
produktivitas Mesin Polymer 
Extrusion sebesar 74,41%, 
masih jauh dibawah world 
class yaitu 85%. Faktor 
terbesar time losses yang 
menghambat pencapaian 
OEE 2016 dari seluruh faktor 
six big losses adalah 
breakdown losses yaitu 
sebesar 42.75% (52,010 
menit), kemudian diikuti 
faktor idling and minor 
stoppages losses sebesar 
26.44% (32,160 menit), 
speed losses sebesar 18.14% 
(22,067 menit), setup and 
adjustmen losses sebesar 
5.40% (6,567 menit), yield 
losses sebesar 4.78% (5,819 
menit), dan quality defect 
losses sebesar 2.49% (3,033 
menit). Dengan penerapan 
strategi maintenance dan 
rekomendasi perbaikan maka 
OEE di tahun 2018 dapat 
meningkat menjadi 85.10% 
(mencapai standar world 
class). 
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Tabel 2.2 Penelitian Terdahulu(Lanjutan) 

No Penulis Judul Hasil 
2 Pahmi 

Hamda,(2018) 
Analisis nilai overall 
equipment 
effectiveness (OEE) 
untuk meningkatkan 
performa mesin 
exuder di PT. Pralon 

Berdasarkan hasil penelitian 
diperoleh nilai OEE untuk 
mesin exuder diperoleh rata-
rata sebesar 37,129% pada 
bulan Januari sampai 
Agustus 2017, dimana 
dengan aktivitas yang diukur 
pada indeks ketersediaan 
(availability) diperoleh rata-
rata sebesar 94,618%, kinerja 
(performance) diperoleh 
rata-rata sebesar 39,321%, 
dan kualitas (quality) 
diperoleh rata-rata sebesar 
99,845%. 

3 M Dhimas 
Ismuaji, 
Abdurrozzaq 
Hasibuan, dan 
Suliawati, (2022) 

Analisis Efektivitas 
Mesin Produksi 
Filter Press dengan 
Metode Overall 
Equipment 
Effectiveness Pada 
PT Permata Hijau 
Palm Oleo-Belawan. 

Dari hasil pengukuran 
tingkat efektivitas mesin 
dengan menggunakan 
metode Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) nilai 
OEE filter press unit 1 masih 
ada dibawah dari standar 
JIPM dengan nilai tertinggi 
pada bulan April sebesar 
84,74% dan terendah pada 
bulan November sebesar 
81,11%. Dari perhitungan 
faktor six big losses yang 
mempengaruhi rendahnya 
nilai OEE pada filter press 
yang memiliki persentase 
tertinggi hingga terendah 
yaitu idling and minor 
stoppages losses sebesar 
52,83%, breakdown losses 
sebesar 15,31%, reduce 
speed losses sebesar 14,90%, 
set up and adjustment losses 
sebesar 11,79%, dan rework 
time losses sebesar 5,16%. 
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BAB III  

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1 Lokasi dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di UD. Sinar Traso Jl. Jamin Ginting KM.7,5 

No.144, Kwala Bekala, Kec. Medan Johor, Kota Medan, Sumatra Utara.   

Perusahan ini merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi produk 

batako. Adapun penelitian dilakukan dalam kurun waktu 1 bulan di UD. Sinar 

Traso tersebut. 

3.2 Objek Penelitian 

Objek dari penelitian ini adalah mesin/peralatan yang berada di area UD. 

Sinar Traso yaitu pada Mesin Cetak Batako. 

3.3 Variabel Penelitian 

Variabel adalah segala sesuatu yang berbentuk apa pun yang ditetapkan 

oleh peneliti untuk dipelajari dengan tujuan mendapatkan informasi tentangnya 

dan kemudian menghasilkan kesimpulan. Kualitas variabel ditentukan oleh 

lanadasan teoritis, ditegaskan oleh hipotesis, dan tergantung pada rancangan 

penelitian yang kompleks dan sederhana. Variabel-variabel dalam penelitian ini 

terdiri dari(Purwanto, 2019): 

1. Variabel dependen (variabel terikat) adalah variabel yang secara 

struktur berpikir keilmuan menjadi variabel yang disebabkan oleh 

adanya perubahan variabel lainnya. 

Variabel dependen dalam penelitian ini adalah Efektivitas Mesin. 

2. Variabel independen, juga disebut sebagai variabel bebas, adalah 
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variabel yang mempengaruhi atau kondisi atau nilai yang jika muncul 

akan memunculkan atau mengubah kondisi atau nilai yang lain. 

Variabel independen dalam penelitian ini adalah komponen OEE yang 

terdiri dari Availability (ketersediaan mesin), Performance(kinerja 

mesin), dan Quality Rate (kualitas produk yang dihasilkan). 

3.4 Kerangka Berfikir 

Penurunan tingkat efektivitas mesin yang sering mengalami kerusakan 

adalah inti dari masalah penelitian ini. Hal ini berkaitan dengan faktor-faktor 

berikut: faktor availability mesin, yang menyebabkan waktu setup yang lebih 

lama dan waktu produksi yang lebih singkat; faktor performance mesin, yang 

menunjukkan ketidakkonsistenan dalam pengaturan kecepatan mesin; dan quality 

rate mesin, yang menyebabkan beberapa produk ditolak. Oleh karena itu, Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) dihitung mengetahui seberapa besar masing-

masing komponen yang memberikan kontribusi terbesar untuk peningkatan dan 

efisiensi produksi. Gambar 3.1 menunjukkan rangka kerja penelitian. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Kerangka Berfikir 

Availability 

(ketersediaan mesin) 

Performance 

(kinerja mesin) 

Quality Rate (Tingkat 
Kualitas Produk 

Mesin) 

Efektivitas Mesin 
(OEE) 
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Berdasarkan rangka kerja penelitian pada gambar 3.1, maka definisi dari 

Variabel – variabel Penelitian tersebut adalah sebagai berikut(Wahid, 2020): 

1. Availability (Ketersediaan mesin)  

Availability adalah perbandingan antara waktu operasi mesin aktual 

dan waktu operasi mesin yang direncanakan.Semakin tinggi nilai 

tersedianya, semakin baik. Salah satu konsep yang dikenal sebagai 

ketersediaan, juga dikenal sebagai ketersediaan, adalah ukuran sejauh 

mana suatu sistem atau perangkat memiliki kemampuan untuk beroperasi 

dan berfungsi dalam jangka waktu tertentu. Ketersediaan dihitung dalam 

persentase dan menunjukkan jumlah waktu di mana sistem atau perangkat 

tersebut berada dalam kondisi operasional dibandingkan dengan total 

waktu yang mungkin. 

2. Performance Rate (Kinerja Mesin) 

Performance Rate memperhitungkan komponen yang menyebabkan 

proses produksi tidak berjalan dengan kecepatan maksimal yang 

seharusnya saat dioperasikan. tingkat kinerja yang diharapkan perusahaan, 

yaitu tidak ada penurunan kecepatan mesin standar dibandingkan dengan 

yang sebenarnya Istilah "performasi rasio" mengacu pada perbandingan 

atau ukuran sejauh mana suatu proses atau entitas mencapai hasil yang 

diinginkan atau sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Performance 

Rate biasanya ditunjukkan dalam bentuk persentase atau rasio untuk 

menunjukkan kinerja atau efisiensi suatu sistem. Pada dasarnya, nilai ini 

menunjukkan seberapa baik suatu sistem atau proses beroperasi untuk 
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mencapai tujuan atau standar tertentu. Tergantung pada konteksnya, 

evaluasi ini dapat melibatkan berbagai parameter. 

3. Quality Rate (Tingkat Kualitas produk Mesin) 

Quality Rate adalah ukuran atau perbandingan sejauh mana suatu 

produk, layanan, atau proses memenuhi standar kualitas yang telah 

ditetapkan. Ini menunjukkan sejauh mana suatu entitas dapat mencapai 

tingkat kualitas yang diinginkan atau diharapkan. Ini biasanya diukur 

dalam bentuk persentase atau rasio, dan nilai persentase yang lebih tinggi 

menunjukkan kualitas yang lebih baik. Harga kualitas adalah 

perbandingan antara produk yang memenuhi standar kualitas dengan total 

produksi.  

4. Efektivitas Mesin (OEE) 

Sejauh mana suatu mesin dapat melakukan fungsi atau tugasnya 

dengan kinerja yang optimal, efisien, dan memenuhi tujuan yang 

diinginkan dikenal sebagai efektivitas mesin. Output, efisiensi, dan 

kualitas hasil produksi adalah beberapa faktor yang mempengaruhi kinerja 

mesin. Efektivitas mesin sangat penting untuk mencapai tujuan produksi 

atau layanan, mengoptimalkan biaya operasional, dan meningkatkan 

produktivitas. 
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3.5 Teknik Pengumpulan Data 

   Sumber data yang dibutuhkan dalam penelitian ini adalah sebagai   berikut : 

1. Data Primer 

Data Primer adalah data yang berasal langsung dari subyek  

pengukuran/pengamatan atau dari sumber pertama.(Heryana, 2021) 

Data Primer yang diperoleh dalam penelitian ini adalah: 

a) Wawancara 

b) Observasi 

2. Data Sekunder 

Data yang tidak secara langsung diperoleh dari sumber awal atau 

telah dikompilasi atau diolah oleh organisasi atau lembaga yang 

mengumpulkan data disebut sebagai data sekunder.(Heryana, 2021) 

Data Sekunder yang diperoleh dalam penelitian ini adalah: 

a) Data Downtime mesin cetak batako 

b) Data Jam Kerja mesin cetak batako 

c) Data Produksi mesin cetak batako 

d) Data Defact mesin cetak batako 

e) Data Setup mesin cetak batako 

3.6 Pengolahan Data 

Data yang di peroleh dari pengumpulan data akan diolah dengan 

mengikuti langkah-langkah sebagai berikut: 
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3.6.1 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

a) Perhitungan Availability Rate 

Availability rate dihitung dengan rumus : 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 %  

 𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
(𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 − 𝐷𝑜𝑤𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

b) Perhitungan Performance Rate 

Performance rate dihitung dengan rumus :                    

   𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

c) Perhitungan Quality Rate 

Quality rate dihitung dengan rumus : 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 − 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑
 x 100 % 

d)  Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Rumus OEE : 

OEE = Availability x Performance x Quality x 100% 

3.6.2 Perhitungan Six Big Losses (Enam Kerugian Besar) 

a) equipment failure losses (kerugian karena kerusakan peralatan),  

b) setup and adjusment losses (kerugian karena pemasangan dan penyetelan), 

c) idle and minor stoppages losses (kerugian karena beroperasi tanpa beban 

maupun karena berhenti sesaat),  
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d) reduce speed losses (kerugian karena penurunan kecepatan operasi),  

e) defect in process losses (kerugian karena produk cacat), 

f) reduce yield losses (kerugian pada awal waktu produksi). 

3.6.3 Perbandingan Nilai OEE Mesin Cetak Batako Dengan Nilai OEE  

Standar Internasional 

Adapun standar dari JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) untuk     

TPM Indeks yang ideal adalah sebagai berikut : 

1. Availability (AV) ≥ 90% 

2. Performance Efficiency (PE) ≥ 95% 

3. Rate of Quality product (RQ) ≥ 99% 

4. Overall equipment effectivene(OEE) ≥ 85% 

3.7 Diagram Penelitian 

Adapun langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini dapat dilihat 

pada gambar berikut ini. 
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Gambar 3.2 Diagram Penelitian 

Mulai 

Studi Pendahuluan 
1. Studi Lapangan 
2. Identifikasi Masalah  

Mulai 

Studi Literatur 
1. Teori Buku 
2. Referensi  Jurnal 

 

Perumusan masalah 
1. Bagaimana Analisis Nilai Overall Equipment 
Effectiveness(OEE) dari Mesin Cetak Batako? 
2.Bagaimana Perbandingan Nilai OEE dari Mesin 
Cetak Batako dengan Nilai OEE  Internasional? 
3. Bagaimana Besar masing – masing  faktor Six Big 
Losses dari Mesin Cetak Batako? 
4.Apa saja yang menjadi faktor Prioritas Perbaikan 
pada Mesin Cetak Batako? 

Pengolahan Data 
1. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) 
2. Perhitungan Six Big Losses (Enam Kerugian 

Besar) 
3. Perbandingan Nilai OEE 

 

Analisis Data 
1. Analisis Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) 
2. Analisis Six Big Losses (Enam Kerugian 

Besar) 
 

Kesimpulan dan saran 

Selesai  

Pengumpulan Data 
1. Data Primer  

- Data wawancara dan observasi 
2. Data Sekunder 

- Data downtime mesin, jam kerja mesin, 
produksi mesin,setup mesin,dan defect mesin. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data dan analisis menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) di UD. Sinar Traso berikut ini adalah kesimpulan 

dari penelitian tersebut : 

1. Pengukuran tingkat efektivitas Mesin Cetak Batako dengan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) di UD. Sinar Traso selama 

periode Bulan Januari 2023 – Desember 2023 memiliki nilai OEE sebesar 

54,71% dengan persentase nilai OEE tertinggi terjadi pada bulan Oktober 

2023 sebesar 76,80 % dan persentase nilai OEE terendah terjadi pada 

bulan Juli 2023 sebesar 31,19 %.  

2. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari Mesin Cetak Batako 

yaitu sebesar 54,71% jika dibandingkan dengan nilai OEE internasional 

masih belum mencapai standar dimana nilai OEE internasional sebasar 

85%. Maintenance yang dilakukan di UD Sinar Traso menyebabkan nilai 

OEE yang rendah yang tidak memenuhi standar.  

3. Besar masing – masing  faktor Six Big Losses dari Mesin Cetak Batako 

selama periode Bulan Januari 2023 – Desember 2023 yaitu nilai 

Equipment Failure Losses sebasar 13,15%, nilai Setup and Adjustment 

Losses sebasar 7,37%, nilai Idle and Minor Stoppage Losses sebasar 

44,37%, nilai Reduce Speed Losses sebasar 28,64%, nilai Deffect Losses 

sebasar 0,43%, dan nilai Reduce Yield sebasar 0%. faktor yang 

memberikan kontribusi terbesar penyebab rendahnya efektivitas Mesin 
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Cetak Batako adalah faktor Idle and Minor Stoppage Losses dan reduce 

speed losses.  

4. Faktor utama yang mempengaruhi rendahnya nilai OEE ini dikarenakan 

terjadinya Speed Losses dengan faktor Idle and Minor Stoppage Losses 

menyebabkan waktu yang tidak efektif sebesar 44,37% dan faktor reduce 

speed losses menyebabkan waktu yang tidak efektif sebesar 28,64%. 

Sehingga sangat diperlukan perbaikan baik dari segi operator, mesin, dan 

sistem perawatan yang dilakukan untuk meningkatkan tingkat OEE dan 

meningkatkan Produktivitas. 

5.2  Saran 

Adapun saran yang diberikan berdasarkan hasil penelitian ini untuk 

meningkatkan Produktivitas di UD. Sinar Traso adalah sebagai berikut : 

1. Sebaiknya UD. Sinar Traso memberikan edukasi atau pelatihan rutin 

kepada operator untuk meningkatkan kinerja yang lebih baik. 

2. Sebaiknya UD. Sinar Traso melakukan pemeliharaan dan perbaikan mesin 

secara intensif dan terjadwal dengan baik. Untuk meningkatkan jumlah 

produksi dan mencapai hasil yang diinginkan, UD. Sinar Traso harus 

melakukan perbaikan pada operator, mesin, dan sistem perawatan. 
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