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ABSTRAK 
 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi baja 

dengan menggunakan mesin furnace. Semakin sering mesin bekerja untuk 

memenuhi target produksi atau bahkan melebihi kapasitas produksi maka dapat 

menurunkan kemampuan mesin, mempersingkat masa pakai mesin dan 

membutuhkan penggantian komponen yang sering rusak. Oleh karena itu, 

diperlukan pengukuran efektivitas mesin furnace dalam perawatan untuk 

menanggulangi masalah tersebut dengan menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE), kemudian mengidentifikasi Six Big Losses yang terjadi untuk 

mengetahui kerugian yang diakibatkan oleh nilai OEE, menentukan penyebab salah 

satu faktor terbesar dari Six Big Losses menggunakan diagram fishbone, dan 

melakukan penerapan Total Productive Maintenance (TPM). Berdasarkan hasil 

perhitungan menunjukkan bahwa faktor yang mempengaruhi tingkat efektivitas 

mesin furnace yaitu availability ratio dengan persentase rata-rata 72%, 

performance efficiency dengan persentase rata-rata 75%, dan rate of quality dengan 

persentase rata-rata 97,02% sehingga persentase rata-rata OEE sebesar 53%. Faktor 

persentase rata-rata Six Big Losses terbesar yaitu downtime loss sebesar 28%, setup 

and adjustment loss sebesar 16%, reduced speed loss sebesar 18%, idling minor 

stoppages sebesar 6%, rework loss sebesar 1%, dan yield loss sebesar 4%.  

 

Kata kunci : OEE, Six Big Losses, Diagram Fishbone, TPM 
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ABSTRACT 
 

PT XYZ is a company engaged in steel production using furnace machines. 

The more often the machine works to meet production targets or even exceed 

production capacity, it can reduce engine capabilities, shorten machine life and 

require replacement of components that are often damaged. Therefore, it is 

necessary to measure the effectiveness of furnace machines in maintenance to 

overcome these problems using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

method, then identify Six Big Losses that occur to determine the losses caused by 

the OEE value, determine the cause of one of the biggest factors of Six Big Losses 

using a fishbone diagram, and apply Total Productive Maintenance (TPM). Based 

on the calculation results, it shows that the factors that affect the level of 

effectiveness of furnace machines are availability ratio with an average percentage 

of 72%, performance efficiency with an average percentage of 75%, and rate of 

quality with an average percentage of 97.02% so that the average percentage of 

OEE is 53%. The average percentage factor of the largest Six Big Losses is 

downtime loss of 28%, setup and adjustment loss of 16%, reduced speed loss of 

18%, idling minor stoppages of 6%, rework loss of 1%, and yield loss of 4%.    

 

Keywords : OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram, TPM  
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BAB I  

PENDAHULUAN 

  

1.1 Latar Belakang  

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi baja 

dengan menggunakan mesin furnace. Semakin sering mesin bekerja untuk 

memenuhi target produksi atau bahkan melebihi kapasitas produksi maka 

dapat menurunkan kemampuan mesin, mempersingkat masa pakai mesin dan 

membutuhkan penggantian komponen yang sering rusak [1]. Jika mesin atau 

peralatan yang digunakan mengalami kerusakan, maka proses produksi akan 

terhambat. Pada umumnya penyebab gangguan produksi disebabkan oleh 

faktor manusia, mesin, dan lingkungan. 

Salah satu upaya untuk menjaga produksi tetap stabil adalah melakukan 

pemeliharaan mesin atau peralatan. Filosofi perawatan yang kemudian 

berkembang dan diterapkan pada perusahaan manufaktur yaitu Total 

Productive Maintenance (TPM) [2]. Penerapan TPM pada perusahaan 

manufaktur diukur menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). Pengukuran OEE terbagi menjadi tiga kategori Six Big Losses yaitu 

availability rate, performance rate dan quality rate [2]. Perkalian ketiga 

kategori tersebut untuk mendapatkan nilai OEE perusahaan yang akan 

dibandingkan dengan nilai OEE standar Japan Institute of Plant Maintenance 

(JIPM). Dari perbandingan tersebut maka diketahui apakah perawatan yang 

dilakukan perusahaan memenuhi standar JIPM atau tidak.  

Permasalahan yang terjadi pada PT XYZ yaitu proses produksi sering 

terhambat dan target produksi tidak tercapai karena banyaknya produk cacat 

yang disebabkan oleh beberapa faktor yang salah satunya adalah faktor 

mesin, dimana mesin furnace yang digunakan sudah cukup lama yang 

mengakibatkan cylinder hydraulic pusher menjadi patah dan menyebabkan 

penurunan performa pada mesin tersebut. Oleh karena itu, diperlukan 

langkah-langkah yang efektif dalam pengukuran efektivitas mesin untuk 

mengetahui seberapa besar kinerja dari mesin tersebut sehingga dapat 
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ditanggulangi dan mencegah masalah tersebut. Mesin yang diteliti adalah 

mesin furnace. Dengan menurunnya kinerja dari mesin furnace yang 

diakibatkan oleh pemberhentian mesin dikarenakan harus melakukan 

maintenance hal tersebut tentunya dapat menimbulkan kerugian dari segi 

waktu produksi yang tersedia. Oleh karena itu, perlu adanya analisis kinerja 

dan efektivitas mesin furnace dengan menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness dalam produksi baja profil. Metode ini digunakan 

untuk menghitung efektivitas dari mesin furnace dengan mengidentifikasi Six 

Big Losses yang terjadi untuk mengetahui kerugian yang diakibatkan oleh 

nilai OEE, menentukan penyebab salah satu faktor terbesar dari Six Big 

Losses menggunakan diagram fishbone dan melakukan penerapan TPM. 

 

1.2 Rumusan Masalah  

a. Bagaimana tingkat efektivitas pada mesin furnace? 

b. Apa saja kerugian yang ditimbulkan pada proses kinerja mesin furnace? 

c. Bagaimana cara mengatasi masalah kerugian pada mesin furnace?  

 

1.3 Batasan Masalah 

a. Penelitian ini dilakukan di PT XYZ. 

b. Data yang digunakan adalah data produksi dan perawatan selama 1 tahun. 

c. Mesin yang diamati yaitu mesin furnace section mill pada PT XYZ. 

 

1.4 Tujuan Penelitian  

Tujuan penelitian ini, yaitu :  

a. Menganalisis keefektifan kinerja pada mesin furnace. 

b. Menganalisis kerugian yang didapat akibat ketidakefektifan kinerja mesin 

furnace.  

c. Menganalisis tindakan yang dilakukan akibat kerugian pada mesin 

furnace. 
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1.5 Manfaat yang Akan Didapat  

a. Meningkatkan keefektifan mesin yang digunakan.  

b. Meminimalkan kerusakan pada mesin yang digunakan.  

c. Meningkatkan produktivitas produksi. 

 

1.6 Sistematika Penulisan Skripsi 

 

BAB I Pendahuluan 

Bab ini akan menguraikan tentang latar belakang penelitian, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan 

skripsi. 

BAB II Tinjauan Pustaka 

Bab ini berisi tentang uraian kajian teori dan kajian literatur yang bersumber 

dari buku, jurnal, skripsi, dan sumber lainnya yang berkaitan dengan analisa 

penelitian. 

BAB III Metodologi Penelitian 

Bab ini menguraikan tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

masalah penelitian, meliputi diagram alir, prosedur, pengumpulan data, 

teknik analisis data atau teknis penelitian. 

BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini berisi tentang hasil penelitian serta penjelasan dari hasil penelitian 

yang sudah dilakukan. 

BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini berisi tentang kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

serta saran yang dapat dilakukan oleh peneliti selanjutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis mesin furnace yang telah dilakukan maka 

didapatkan kesimpulan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan tingkat 

efektivitas pada mesin furnace menurut standar Japan Institute of Plant 

Maintenance (JIPM) masih dibawah standar yaitu sebesar 85%. Hal 

tersebut dapat dilihat dari perolehan nilai OEE dengan rata-rata 

persentase sebesar 53%. Artinya kinerja pada mesin furnace selama satu 

tahun masih belum maksimal. 

2. Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan kerugian 

terbesar terjadi akibat downtime loss dan reduced speed loss selama satu 

tahun dengan total waktu yang hilang masing-masing 1866,96 jam dan 

1165,07 jam dengan persentase 40% dan 25%. Kerugian tersebut 

disebabkan oleh berhentinya mesin dalam waktu yang lama maupun 

dalam waktu yang sebentar dikarenakan terjadinya kerusakan pada mesin 

dan juga kerugian akibat penurunan kecepatan operasi dikarenakan 

adanya proses perawatan mesin. 

3. Setelah mengetahui kerugian yang terjadi kemudian melakukan tindakan 

untuk meningkatkan produktivitas pada mesin furnace dengan melakukan 

penerapan TPM seperti menjalankan konsep 5S dalam kebersihan dan 

kerapihan pada proses produksi, melakukan autonomous maintenance 

oleh operator saat terjadi kerusakan pada bahan baku, melakukan kaizen 

pada sistem perawatan preventif dengan mengadakan inspector untuk 

mengawasi 2 divisi dalam menjalankan SPK, melakukan planned 

maintenance dengan melakukan perawatan preventif, melakukan quality 

maintenance untuk memastikan terjadinya zero defect, melakukan 

training kepada operator untuk meningkatkan pengetahuan dan 

keterampilan, melakukan penataan dokumentasi kerusakan dan perbaikan 
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mesin, dan mematuhi peraturan saat memasuki lingkungan produksi 

dengan menggunakan APD untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja. 

 

5.2 Saran 

Dari hasil penelitian maka dapat diberikan beberapa saran sebagai berikut : 

1. Sebaiknya pada program perawatan preventif diadakannya seorang 

inspector untuk melakukan pengecekan Surat Perintah Kerja (SPK) yang 

diberikan oleh divisi perencanaan perawatan ke divisi mekanik 

dilapangan agar tidak adanya miss komunikasi atau terjadi kesalahan 

prosedur perawatan yang dapat menyebabkan kerusakan mesin lebih 

parah. 

2. Perusahaan sebaiknya memberikan training kepada operator untuk 

menambah pengetahuan tentang cara pemeliharaan mesin yang baik agar 

kerusakan mesin akibat kesalahan manusia dapat diminimalisir. 

3. Perusahaan lebih memperhatikan kondisi mesin dengan memperkirakan 

waktu kerusakan pada mesin dengan perhitungan umur operasi untuk 

mengantisipasi kerusakan mesin dan dapat menetapkan langkah-langkah 

perawatan mesin dan penggantian komponen mesin sebelum terjadi 

kerusakan. 
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