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ABSTRAK 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN LAS PROSES PRODUKSI 

SIDEFRAME EXCAVATOR MENGGUNAKAN METODE 

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENES (OEE) PADA 

INDUSTRI MANUFAKTUR KOMPONEN ALAT BERAT 

 

Muhammad Sirojul Munir 

Progam Studi Sarjana terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik 

Negeri Jakarta, Jl. Prof. G.A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425 

*Corresponding author E-mail address: 

muhammad.sirojulmunir.tm20@mhsw.pnj.ac.id 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi 

komponen part alat berat dengan menggunakan mesin las. 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 las 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 85%, performance 

efficiency dengan persentase rata-rata 77%, dan rate of quality dengan persentase 

rata-rata 89% sehingga persentase rata-rata OEE sebesar 58%. Faktor persentase 

rata-rata Six Big Losses terbesar yaitu downtime loss sebesar 19%, setup and 

adjustment loss sebesar 20%, reduced speed loss sebesar 49%, idling minor 

stoppages sebesar 4%, rework loss sebesar 8%, dan yield loss sebesar 0%. 

Kesimpulan Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan 

tingkat efektivitas pada mesin las Sideframe Artinya kinerja pada mesin las 

Sideframe selama satu tahun masih kurang maksimal, reduced speed losses selama 

satu tahun dengan total waktu yang hilang yaitu 32069.6 menit dengan persentase 

14%. Kerugian tersebut disebabkan oleh penurunan kecepatan operasi mesin 

dikarenakan adanya proses perawatan mesin. Setelah mengetahui kerugian yang 

terjadi kemudian melakukan tindakan untuk meningkatkan productivitas pada 

mesin las sideframe melakukan training kepada operator untuk meningkatkan 

pengetahuan dan keterampilan, melakukan penataan dokumentasi kerusakan dan 

perbaikan mesin. 

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

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN LAS PROSES PRODUKSI 

SIDEFRAME EXCAVATOR MENGGUNAKAN METODE 

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENES (OEE) PADA 

INDUSTRI MANUFAKTUR KOMPONEN ALAT BERAT 
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Negeri Jakarta, Jl. Prof. G.A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425 

*Corresponding author E-mail address: 
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PT XYZ is a company engaged in the production of heavy equipment part 

components using welding machines. The more often the machine works to meet 

production targets or even exceed production capacity, it can reduce the ability of 

the machine, shorten the life of the machine and require frequent replacement of 

damaged components. Therefore, it is necessary to measure the effectiveness of the 

furnace machine in maintenance to overcome these problems using the Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) method, then identify the Six Big Losses that occur 

to determine the losses caused by the OEE value, determine the cause of one of the 

biggest factors of the Six Big Losses using a fishbone diagram, and implement Total 

Productive Maintenance (TPM). Based on the results of the calculation, it shows 

that the factors that affect the effectiveness of the furnace machine are availability 

ratio with an average percentage of 85%, performance efficiency with an average 

percentage of 77%, and rate of quality with an average percentage of 89% so that 

the average percentage of OEE is 58%. The largest average percentage factor of Six 

Big Losses is downtime loss of 19%, setup and adjustment loss of 20%, reduced 

speed loss of 49%, idling minor stoppages of 4%, rework loss of 8%, and yield loss 

of 0%. Conclusion Based on the results of the analysis and calculations that have 

been carried out, the level of effectiveness of the sideframe welding machine means 

that the performance of the sideframe welding machine for one year is still not 

optimal, reduced speed losses for one year with a total lost time of 32069.6 minutes 

with a percentage of 14%. The loss is caused by a decrease in engine operating 

speed due to the engine maintenance process. After knowing the losses that occur 

then take action to increase productivity on the sideframe welding machine to 

conduct training to operators to improve knowledge and skills, organize 

documentation of damage and repair of machines. 

Keyword : OEE, Six Big Losses, Fishbone, TPM 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang  

PT X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur 

komponen alat berat excavator seperti, bucket, Sideframe, main frame, tail 

frame, boom, arm, oil tank, fuel tank. Seiring dengan perkembangan zaman, 

persaingan antara setiap perusahaan dibidang manufaktur semakin 

meningkat, hal ini mengharuskan setiap perusahaan memperhatikan proses 

produksi terutama pada mesin produksi yang digunakan. Mesin produksi 

merupakan faktor utama agar proses produksi berjalan dengan lancer dan 

tetap stabil. Efektivitas dan efisiensi mesin produksi sangat dibutuhkan 

untuk meningkatkan profit yang didapatkan oleh perusahan. Salah satu 

upaya untuk menjaga produksi tetap stabil, PT. X melakukan pemeliharaan 

terhadap mesin produksi[1]. Untuk melakukan pemeliharaan perusahaan 

perlu mengetahui presentase sebuah tingkat kinerja dari suatu mesin 

produksi agar dapat melakukan pemeliharan yang baik dan tepat [2].  

Komponen alat berat yang diproduksi oleh PT. XYZ terdapat 

berbagai jenis komponen seperti komponen heavy excavator di area 

Sideframe. Komponen Sideframe merupakan bagian penopang utama partisi 

kecil dan berfungsi sebagai tempat melekatnya bagian perakitan pada 

excavator. Sideframe ini berperan penting dalam menopang berbagai 

komponen lain yang terpasang pada excavator, Contoh: Selang hidrolik, 

kelistrikan, penerangan, dan barang custom lainnya. Sideframe 

memungkinkan excavator bekerja lebih stabil dan efisien serta  menangani 

beban yang lebih berat. Sideframe ini dirancang untuk menahan tekanan 

pada bagian lain excavator, sehingga dapat mencegah kerusakan besar. 

Selain itu, sideframe ini juga membantu menambah nilai estetika pada 

excavator dengan desainnya yang menarik dan tahan lama. Sideframe 

memungkinkan excavator bekerja lebih efektif dan aman, sehingga 

memberikan kinerja yang lebih baik kepada operator[3]



 

 

  

Komponen sideframe excavator yang diproduksi pada PT. XYZ 

menggunakan teknik pengelasan GMAW (Gas Metal ARC Welding). 

Teknik GMAW (Gas Metal ARC Welding) penyambungan dengan 

pengelasan adalah teknik yang paling umum dalam pekerjaan keteknikan. 

Pengelasan merupakan proses penyambungan logam atau logam paduan 

yang dilaksanakan dengan cara mencairkanya melalui pemanasan. Las 

GMAW/MIG (Metal Inert Gas) adalah jenis pengelasan dengan pencairan 

setempat yang menggunakan gas nyala yang berasal dari busur nyala listrik 

yang digunakan sebagai pencair metal yang dilas serta metal penambah 

yang disebut Solid Wire[4]. 

Metode yang dipakai agar dapat mengetahui presentase sebuah 

kinerja mesin dapat dilakukan dengan sebuah metode Total Productive 

Maintenance (TPM). Penerapan TPM pada perusahaan manufaktur diukur 

menggunakan metode Overall Equioment Effectiveness (OEE). Pengukuran 

OEE terbagi menjadi 3 kategori Six Big Loss yaitu availability rate, 

performance rate dan quality rate. Ketiga kategori tersebut untuk 

mendapatkan sebuah nilai OEE perusahaan yang akan dibandingkan dengan 

nilai OEE standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). Dari sebuah 

perbandingan tersebut makan diketahui apakah perawatan yang dilakukan 

perusahaan memenuhi standar JIPM atau tidak.[6]  

Permasalahan yang terjadi pada PT XYZ yaitu proses produksi 

sering terhambat dan target produksi tidak tercapai dikarenakan beberapa 

faktor yang salah satunya adalah faktor dari proses pengelasan. Oleh karena 

itu diperlukan langkah-langkah yang efektif dalam pengukuran efektivitas 

agar dapat mengetahui seberapa besar kinerja dari proses pengelasan 

tersebut sehingga dapat ditanggulangi dan mencegah masalah tersebut. 

Proses pengelasan yang diteliti pada produksi Sideframe. Dengan 

menurunya kinjera dari proses pengelasan yang di akibatkan dalam 

beberapa faktor tentunya dapat menimbulkan kerugian dari segi waktu 



 

 

 

produksi yang tersedia. Oleh karena itu perlu adanya analisis kinerja dan 

efektivitas pada proses pengelasan dengan menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiviness dari proses pengelasan. Metode ini digunakan 

untuk menghitung efektivitas dengan mengidentifikasi Six Big Losses yang 

terjadi untuk mengetahui kerugian yang diakibatkan oleh nilai OEE, 

menentukan penyebab salah satu dari faktor terbesar dari Six Big Losses 

menggunakan diagram fishbone dan melakukan penerapan TPM.[7] 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang dan uraian diatas, maka beberapa rumusan 

masalah yang di dapat pada penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Bagaimana cara menganalisis tingkat efektivitas pada proses 

pengelasan? 

2. Apa saja kerugian yang ditimbulkan pada proses kinerja mesin las 

Sideframe? 

3. Bagaimana cara mengatasi masalah kerugian pada mesin las 

Sideframe? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Adapun pembahasan dengan kajian yang tak luas batasanya sebagai 

berikut. 

1. Penelitia ini dilakukan di PT. XYZ. 

2. Mesin yang diamati yaitu mesin las sideframe 470LC pada PT XYZ.  

3. Data yang digunakan adalah data produksi dan perawatan selama 1 

tahun. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun Tujuan dari peneilitian ini dilaksanankan. Tujuan dari 

dilaksanakannya penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Menganalisis keefektifan kinerja pada mesin las Sideframe. 

2. Menganalisis kerugian yang didapat akibat ketidakefektifan kinerja 

mesin las Sideframe 470LC. 



 

 

 

3. Menentukan tindakan yang dilakukan akibat kerugian pada mesin 

las Sideframe 470LC. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini dilaksanakan. Manfaat dari 

dilaksanakanya penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Menigkatkan keefektifan pada mesin yang digunakan. 

2. Meningkatkan nilai OEE pada mesin yang digunakan. 

3. Meningkatkan produktivitas produksi. 

1.6 Sistematika Penulisan  

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang penulisan, rumusan masalah 

penulisan, tujuan penulisan, batasan masalah penulisan, manfaat penulisan, 

tujuan penulisan, sistematika penulisa.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan dengan 

penelitian skripsi ini. 

BAB III METODOLOGI 

Bab ini menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode dalam memecahkan masalah. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menerangkan data-data hasil penelitian dan analisa hasil penelitian 

tersebut dengan perbandingan antara hasil studi literatur 

BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini berisi tentang Kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

serta saran yang dapat dilakukan oleh peneliti selanjutnya 

  



 

 

 

BAB V 
PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis mesin las Sideframe yang telah dilakukan 

makan didapatkan kesimpulan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan tingkat 

efektivitas pada mesin las Sideframe menurut standar Japan Institute of 

Plant Maintenance (JIPM) masih dibawah 85%. Hal tersebut dapat 

dilihat dari perolehan nilai OEE dengan rata-rata persentase sebesar 58%. 

Artinya kinerja pada mesin las Sideframe selama satu tahun masih kurang 

maksimal. 

2. Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan 

kerugian terbesar terjadi akibat reduced speed losses selama satu tahun 

dengan total waktu yang hilang yaitu 32069.6 menit dengan persentase 

14%. Kerugian tersebut disebabkan oleh penurunan kecepatan operasi 

mesin dikarenakan adanya proses perawatan mesin. 

3. Setelah mengetahui kerugian yang terjadi kemudian melakukan 

Tindakan untuk meningkatkan productivitas  pada mesin las sideframe 

dengan melakukan penerapan TPM seperti melakukan konsep 5S dalam 

kebersihan dan kerapihan pada proses produksi, melakukan kaizen dalam 

sistem peraawatan preventif dengan mengadakan inspector untuk 

mengawasi 2 divisi dalam menjalankan SPK, melakukan planned 

maintenance untuk memastikan adanya zero defect, melakukan training 

kepada operator untuk meningkatkan pengetahuan dan keterampilan, 

melakukan penataan dokumentasi kerusakan dan perbaikan mesin, dan 

mematuhi peraturan saat dilingkungan 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 progam perawatan preventif diadakanya seorang 

inspector untuk melakukan pengecekan Surat Perintah Kerja (SPK) yang 

diberikan oleh divisi maintenance 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 pengetahuanya 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 untuk mengantisipasi kerusakan mesin dan 

dapat menetapkan langkah-langkah perawatan mesin dan penggantian 

komponen mesin sebelum terjadi kerusakan.  
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LAMPIRAN 
 

Lampiran 1 Pemasangan inner roll pada sideframe untuk pengelasangan  

 

 

Lampiran  2 Laporan kerusakan 

 



 

 

 

 

Lampiran 3 Surat perintah kerja  

 

Lampiran 4 Mesin las KRII500 

 

 



 

 

 

Lampiran 5 Tipe kawat las yang digunakan 

 

 

 

Lampiran 6 Siframe yang sudah di welding 

 


