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ABSTRAK 
 

 

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan industri manufaktur yang memproduksi 

water pump, komponen utama pada water pump adalah motor core, dimana 

produksi motor core ini menggunakan mesin Press AIDA 250 Ton. Penelitian ini 

menggunakan TPM yang bertujuan untuk tercapainya keefektifitasan kinerja mesin, 

serta zero losses yang berarti tidak ada cacat, breakdown, kecelakaan, dan kesia-

siaan dalam proses produksi. Evaluasi penerapan Total Productive Maintenance 

(TPM) dilakukan dengan menggunakan nilai OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) sebagai indikator untuk mengukur kinerja mesin, Six Big Losses 

untuk mengidentifikasi kerugian terbesar, diagram sebab akibat untuk menemukan 

akar masalah. Rata-rata OEE Mesin Press AIDA 250 Ton pada bulan Februari – 

April 2023 sebesar 70%, dimana standar PT. XYZ adalah ≥80%. Faktor yang paling 

berpengaruh pada nilai tersebut adalah Performance Rate dengan rata-rata sebesar 

83%. Faktor Six Big Losses terbesar yaitu Reduced Speed Losses selama 163 Jam 

dengan persentase kumulatif sebesar 37.4%. Analisis akar permasalahan 

menggunakan diagram sebab akibat, diketahui penyebab dominan manusia, 

mesin,dan metode adalah komponen rusak, produk NG, dan salah change disk. 

Improvement terhadap ketiga penyebab dominan, dengan tujuan memaksimalkan 

efisiensi waktu dan mencegah kesalahan ketika change disk sehingga nilai OEE 

meningkat.  

Kata kunci: TPM, OEE, six big losses, diagram pareto, diagram fishbone. 
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PERFORMANCE OPTIMIZATION OF AIDA PRESSING MACHINE 250 

TON USING TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) METHOD 

THROUGH OEE AND SIX BIG LOSSES APPROACH AT PT. XYZ 
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ABSTRACT 

 

PT. XYZ is one of the manufacturing industrial companies that produces water 

pumps, the main component of the water pump is the motor core, where the 

production of this motor core uses a 250 Ton AIDA Press machine. This study uses 

TPM which aims to achieve the effectiveness of machine performance, as well as 

zero losses which means there are no defects, breakdowns, accidents, and waste in 

the production process. Evaluation of the implementation of Total Productive 

Maintenance (TPM) is carried out using the OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) value as an indicator to measure machine performance, Six Big 

Losses to identify the biggest losses, cause and effect diagrams to find the root of 

the problem. The average OEE of AIDA 250 Ton Press Machines in February - 

April 2023 is 70%, where PT. XYZ's standard is ≥80%. The factor that has the most 

influence on this value is the Performance Rate with an average of 83%. The 

biggest Six Big Losses factor is Reduced Speed Losses for 163 Hours with a 

cumulative percentage of 37.4%. Root cause analysis using a cause and effect 

diagram, it is known that the dominant causes of humans, machines, and methods 

are damaged components, NG products, and incorrect change disks. Improvement 

of the three dominant causes, with the aim of maximizing time efficiency and 

preventing errors when changing disks so that the OEE value increases. 

Keywords: TPM, OEE, six big losses, pareto diagrams, fishbone diagrams. 
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BAB I  

 PENDAHULUAN  

1.1 Latar Belakang 

Maintenance diterjemahkan sebagai perawatan atau pemeliharaan, 

Perawatan atau pemeliharaan adalah konsepsi dari semua aktivitas yang 

diperlukan untuk menjaga atau mempertahankan kualitas fasilitas/mesin agar 

dapat berfungsi dengan baik seperti kondisi awalnya (E. Nursubiyantoro: 

2016) 

Dalam industri manufaktur, mesin Press AIDA memiliki peran yang sangat 

penting dalam proses produksi. Mesin Press AIDA 250 Ton di PT. XYZ adalah 

salah satu mesin yang digunakan dalam lini produksi perusahaan tersebut. 

Mesin ini memiliki peran menghasilkan motor core, dimana motor core adalah 

komponen utama dalam memproduksi Pompa air. 

Namun, seperti halnya mesin manapun, mesin Press AIDA 250 Ton juga 

mengalami penurunan RPM dan kerusakan seiring waktu penggunaannya. 

Kerusakan yang tidak terduga dan pemeliharaan yang tidak efektif dapat 

menyebabkan waktu henti produksi, kerugian finansial, dan penurunan kinerja 

mesin. Oleh karena itu, penulis melakukan penelitian ini agar mengusulkan 

kepada PT. XYZ untuk menerapkan strategi yang tepat dalam pemeliharaan 

mesin Press AIDA 250 Ton untuk meminimalkan kerugian dan meningkatkan 

produktivitas. 

Salah satu pendekatan yang efektif dalam pemeliharaan mesin adalah Total 

Productive Maintenance (TPM). Total Productive Maintenance (TPM) 

merupakan kegiatan pemeliharaan yang mencakup seluruh elemen perusahaan 

dengan tujuan menciptakan masa kritis di lingkungan industri untuk mencapai 

zero failure dan zero accident (Kurniawan, 2013). 

Implementasi TPM saja tidak cukup untuk memastikan pengoperasian 

mesin yang optimal tanpa gangguan. Oleh karena itu diperlukan juga suatu 

metode sebagai indikator dan untuk menentukan penyebab ketidak efektifan 

dari mesin tersebut dengan melakukan perhitungan six big losses untuk  
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mengetahui faktor yang berpengaruh dari keenam faktor big losses yang ada disebut 

dengan Overall Equipment Effectiveness (OEE). Melalui kedua metode ini, 

diharapkan dapat menyelesaikan masalah-masalah yang sering dihadapi oleh 

perusahaan, seperti keterlambatan dalam produksi dan mengganggu waktu 

produksi. Oleh karena itu, penelitian ini akan membahas tentang implementasi 

TPM dengan metode OEE dan Six Big Losses pada mesin Press AIDA 250 Ton. 

1.2 Rumusan Masalah 

Dari Latar belakang yang telah dijabarkan diatas maka dapat dirumuskan 

masalah sebagai berikut: 

1. Faktor-faktor apa saja yang mempengaruhi kinerja mesin Press AIDA 250 

Ton di PT. XYZ, dan bagaimana pengaruhnya terhadap nilai OEE? 

2. Bagaimana rekomendasi perbaikan TPM dengan metode OEE dapat 

diterapkan pada mesin Press AIDA 250 Ton di PT. XYZ untuk meningkatkan 

produktivitas dan efisiensi mesin? 

1.3 Batasan Masalah 

Diperlukan ruang lingkup atau batasan masalah dalam melakukan penelitian 

sehingga pembahasan lebih jelas dan terarah. Adapun batasan masalah dalam 

penelitian ini sebagai berikut: 

1. Penelitian ini akan difokuskan pada mesin Press AIDA 250 Ton dan tidak 

akan melibatkan mesin lainnya di PT. XYZ. 

2. Penelitian ini akan berfokus pada penerapan metode TPM sebagai 

pendekatan utama dan tidak akan membahas secara mendalam metode 

maintenance lainnya. 

3. Penelitian tidak mencakup perhitungan biaya-biaya yang terjadi dalam 

penerapan metode TPM. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

1.4.1 Tujuan Umum 

1. Sebagai salah satu syarat untuk memenuhi tugas akhir dan 

menyelesaikan Program Studi Diploma III Teknik Mesin, Jurusan 

Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

1.4.2 Tujuan Khusus 

Adapun tujuan yang ingin diperoleh penulis dalam melakukan penelitian 

ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui nilai ketiga faktor OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

pada mesin Press AIDA 250 Ton. 

2. Mengetahui losses paling dominan yang mempengaruhi nilai OEE 

berdasarkan analisa diagram pareto. 

3. Mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi mesin Press AIDA 

250 ton, sehingga dapat dilakukan upaya perbaikan pada faktor-faktor 

tersebut. 

4. Memberikan rekomendasi perbaikan TPM dengan metode OEE pada 

mesin Press AIDA 250 ton untuk meningkatkan produktivitas dan 

efisiensi mesin. 

1.5 Manfaat Penelitian 

1. Penulis akan menjadi lebih terampil dalam mengidentifikasi masalah, 

merancang solusi, dan menerapkan metode TPM secara efektif. 

2. Mendorong industri untuk menerapkan TPM untuk mencapai hasil yang 

lebih baik dalam hal efisiensi operasional, kualitas produk, keandalan 

mesin, dan daya saing perusahaan secara keseluruhan. 

3. Menambah daftar pustaka untuk Politeknik Negeri Jakarta yang bisa 

bermanfaat di kemudian hari. 

1.6 Metode Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Metode penulisan tugas akhir ini menggunakan metode kualitatif. Adapun 

metode penulisan laporan tugas akhir ini, yaitu: 
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1. Menentukan Topik Permasalahan 

Langkah pertama adalah menentukan topik permasalahan, yaitu 

performa pada mesin press AIDA 250 Ton yang menurun. 

2. Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah dilakukan dengan cara wawancara dengan staff 

atau pekerja yang bersangkutan. 

3. Observasi Lapangan dan Studi Literatur 

Observasi lapangan dilakukan langsung di PT. XYZ untuk dapat 

melihat secara langsung permasalahan yang terjadi dan studi literatur dari 

manual book, jurnal, dan berbagai sumber bacaan lainnya. 

4. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan dengan observasi langsung dan 

wawancara kepada staff / karyawan yang bersangkutan dengan topik yang 

di angkat. 

5. Analisis Data 

Pada tahap ini, seluruh data yang berhasil dikumpulkan akan 

dianalisis untuk dapat menentukan penyebab penurunan performa yang 

terjadi dan menemukan solusi yang dapat dilakukan saat perawatannya. 

6. Kesimpulan 

Pada tahap ini, hasil dari analisis data yang dilakukan akan diringkas 

dan ditarik kesimpulannya. 

1.7 Sistematika Penulisan 

Bagian Utama 

Bagian ini merupakan bagian utama/substansi dari pembahasan tugas 

akhir, sehingga struktur dan sistematikanya harus disesuaikan dengan topik 

pembahasan atau bidang kajian tugas akhir. Secara lebih rinci, pembahasan dan 

sistematika penulisan tugas akhir, mengikuti arahan dari masing-masing 

pembimbing. Secara garis besar, isi dan pokok bahasan dalam penulisan tugas 

akhir dapat mengikuti sistematika sebagai berikut: 

BAB I Pendahuluan 



5 
 

  

Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah, tujuan, 

ruang lingkup penelitian dan pembatasan masalah lokasi objek tugas akhir, 

garis besar metode penyelesaian masalah, manfaat yang akan didapat, dan 

sistematika penulisan keseluruhan tugas akhir. 

BAB II Studi Pustaka 

Memaparkan rangkuman kritis atas pustaka yang menunjang 

penyusunan/penelitian, meliputi pembahasan tentang topik yang akan dikaji 

lebih lanjut dalam tugas akhir. 

BAB III Metodologi Tugas Akhir 

Menguraikan tentang metodologi, yaitu metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan masalah/penelitian, meliputi prosedur, pengambilan sampel 

dan pengumpulan data, pengumpulan data, teknik analisis data atau teknik 

perancangan. 

BAB IV Data dan Pembahasan 

Sub bab dan penambahan Sub bab derajat kedua dan ketiga menyesuaikan 

dengan kedalaman dan relevansi pembahasan sesuai dengan tujuan penulisan 

laporan tugas akhir. 

BAB V Kesimpulan dan Saran 

Pada bab kelima berisi kesimpulan dari seluruh hasil pembahasan. Isi 

kesimpulan ini harus menjawab permasalahan dan tujuan yang ditetapkan 

dalam tugas akhir. Serta berisikan saran-saran yang berkaitan dengan tugas 

akhir. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Dari pengolahan, perhitungan dan analisis nilai OEE mesin Press AIDA 250 

Ton yang didapat maka didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

1. Dari analisis data yang telah dilakukan, diketahui bahwa Mesin Press 

AIDA 250 Ton memiliki rata-rata OEE sebesar 70%, nilai tersebut masih 

berada di bawah standar World Class yaitu > 85%, kurangnya nilai OEE 

disebabkan oleh rendahnya nilai Availibility Rate dan Performance Rate. 

Faktor rendahnya nilai Availibility Rate dan Performance Rate 

disebabkan karena tingginya losses pada Reduced Speed Losses dan 

Equipment Failure Losses, dan pada hasil analisis sebab akibat 

disebabkan oleh semua faktor, dan faktor yang paling besar adalah faktor 

masia dan mesin. 

2. Rencana tindakan untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi mesin 

berdasarkan usulan pemecahan masalah yang didapat adalah sebagai 

berikut:    

• Perbaikan masalah dapat dilakukan dengan melakukan perawatan 

preventif dan perbaikan yang tepat waktu, mengganti komponen yang 

aus atau tidak berfungsi, mengoptimalkan pengaturan mesin, 

mempertimbangkan jadwal penggantian mesin yang sesuai, dan 

melakukan inspeksi secara rutin untuk mengidentifikasi masalah 

sejak dini. 

• Memberikan pelatihan dan peningkatan keterampilan kepada 

operator dan teknisi tentang pengoperasian mesin dengan benar, 

mengatasi masalah umum, dan melakukan perawatan standar. 

• Menerapkan pendekatan sistematis seperti analisis akar penyebab 

(root cause analysis) untuk mengidentifikasi akar permasalahan dan 

menerapkan solusi yang tepat. 
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5.2 Saran 

Dari hasil analisa dan perhitungan OEE mesin Press AIDA 250 Ton, penulis 

bisa memberi saran sebagai berikut:  

1. Perusahaan disarankan untuk melakukan perhitungan dan analisis overall 

equipment effectiveness pada semua mesin yang ada di perusahaan tersebut 

agar mengetahui tingkat efektivitas pada setiap mesin, dan diharapkan 

semua mesin juga diterapkan metode Total Productive Maintenance (TPM), 

kemudian dapat menjadi evaluasi terhadap sistem pemeliharaan mesin dan 

produksi perusahaan.  

2. Perusahaan disarankan memberikan peningkatan skill terhadap operator 

maupun teknisi maintenance yang sesuai dengan job desk nya masing-

masing dengan tepat dan teliti, sehingga tidak menjadi penghambat pada 

saat produksi dan dapat mengurangi nilai six big losses pada perusahaan. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Downtime Machine Form (Failure and Repair) 

No. 
Machine 

Type 

Mechanic 

Name 
Problem Date 

Downtime 

(Jam) 

1. 
AIDA 

250 Ton 
Arief Encoder mati 2-2-2023 40 

2. 
AIDA 

250 Ton 
Asep Punch patah 7-2-2023 5 

3. 
AIDA 

250 Ton 
Arief Change disk broken 9-2-2023 4.3 

4. 
AIDA 

250 Ton 
Candra 

Emergency switch 

error 
15-2-2023 0.5 

5. 
AIDA 

250 Ton 
Asep Sensor area mati 19-2-2023 1.2 

6. 
AIDA 

250 Ton 
Bardi Conveyor mati 1-2-2023 7 

7. 
AIDA 

250 Ton 
Arief 

Settingan rilies tidak 

pas 
3-2-2023 3.5 

8. 
AIDA 

250 Ton 
Manan 

Switch pintu tidak 

berfungsi 
9-3-2023 6 

9. 
AIDA 

250 Ton 
Asep Misfeed 12-3-2023 4.5 

10. 
AIDA 

250 Ton 
Arief Unclamp material 15-3-2023 3.7 

11. 
AIDA 

250 Ton 
Asep Conveyor mati 21-3-2023 6.5 

12. 
AIDA 

250 Ton 
Manan Switch conveyor mati 23-3-2023 1.3 

13. 
AIDA 

250 Ton 
Asep Sensor area mati 5-4-2023 2,6 

14. 
AIDA 

250 Ton 
Arief Unclamp material 7-4-2023 4.2 

15. 
AIDA 

250 Ton 
Manan 

Belt conveyor tidak 

center 
14-4-2023 2.5 

16. 
AIDA 

250 Ton 
Arief 

Settingan rilies tidak 

pas 
19-4-2023 3.7 

17. 
AIDA 

250 Ton 
Bardi 

Emergency switch 

error 
25-4-2023 2.5 

18 
AIDA 

250 Ton 
Asep Conveyor mati 28-4-2023 5 
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Lampiran 2. Hasil Pengolahan Data 

Bentuk Data Februari Maret April 

Operation Time (Jam) 413.5 422 286.5 

Loading Time (Jam) 496 486 328 

Downtime (Jam) 82.5 64 41.5 

Ideal Cycle Time (Jam) 0,00310 0,00310 0,00310 

Actual Cycle Time (Jam) 0.0043090 0.0033415 0.0032855 

Planned Downtime (Jam) 8 18 8 

Quantity OK (Unit) 95,960 126,290 87,200 

Availability Rate 83% 87% 87% 

Performance Rate 72% 85% 94% 

Quality Rate 98% 99% 99% 

OEE 58% 73% 80% 

Defect Losses 1.56% 1.08% 0.49% 

Reduced Speed Losses 23.39% 6.27% 4.93% 

Idling And Minor Stoppage Losses 5.24% 5.34% 5.33% 

Equipment Failure Losses 10.28% 6.68% 6.25% 

Setup And Adjustment 6.35% 6.48% 4.40% 

Yield Losses 0.31% 0.16% 0.13% 
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Lampiran 3. Hasil produk gagal (NG) 

 

 



63 
 

 

Lampiran 4. Hasil improvement 
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Lanjutan Lampiran 4. Hasil improvement 

 


