
 

 

 

 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN CASTING PADA LINE 

GASOLINE 12 DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT 

EFFECTIVENESS (OEE) DALAM PRODUKSI PISTON DI 

PT XYZ 

 

SKRIPSI 

 

Oleh : 

Tri Andi Priambudi 

NIM. 2102411004 

  

 

 

PROGRAM STUDI TEKNOLOGI REKAYASA MANUFAKTUR 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

2025



 

 

 

 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN CASTING PADA LINE 

GASOLINE 12 DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT 

EFFECTIVENESS (OEE) DALAM PRODUKSI PISTON DI 

PT XYZ 

 

SKRIPSI 

Skripsi ini disusun sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan 

Sarjana Terapan Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur 

Jurusan Teknik Mesin 

 

Oleh : 

Tri Andi Priambudi 

 NIM. 2102411004 

 

PROGRAM STUDI TEKNOLOGI REKAYASA MANUFAKTUR 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

2025



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

“Skripsi ini kupersembahkan untuk diri sendiri, kedua orang tua, 

bangsa, dan almamater.” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

iii 
 

HALAMAN PERSETUJUAN  

SKRIPSI 

 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN CASTING PADA LINE GASOLINE 12 

DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) 

DALAM PRODUKSI PISTON DI PT XYZ 

 

Oleh : 

Tri Andi Priambudi 

NIM.2102411004 

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur 

 

Skripsi telah disetujui oleh pembimbing  

 

         Pembimbing 1                  Pembimbing 2 

 

 

        

      Budi Yuwono, S.T.      Ir. Sepriandi Parningotan, S,T., M.T., IPM. 

NIP. 196306191990031002                  NIP. 199409072024061001 

 

 

Kepala Program Studi Sarjana Terapan 

Teknologi Rekayasa Manufaktur 

 

 

 

Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M.T. 

NIP. 199403192022031006



 

iv 
 

HALAMAN PENGESAHAN 

SKRIPSI 

 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN CASTING PADA LINE GASOLINE 12 

DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) 

DALAM PRODUKSI PISTON DI PT XYZ 

Oleh : 

Tri Andi Priambudi 

NIM.2102411004 

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur 

 

Telah berhasil dipertahankan dalam sidang Sarjana Terapan atau Skripsi  

di hadapan Dewan Penguji pada tanggal 30 Juni 2025 dan diterima sebagai 

persyaratan untuk memperoleh gelar Sarjana Terapan (Diploma IV) pada Program 

Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur Jurusan Teknik Mesin. 

 

No. Nama Posisi Penguji Tanda Tangan Tanggal 

1. 
Ir. Sepriandi Parningotan, S.T., M.T., IPM. 

NIP. 199409072024061001 
Ketua   

2. 
Nabila Yudisha, S.T., M.T. 

NIP. 199311302023212045 
Penguji 1   

3. 
Muhammad Prasha Risfi Silitonga, M.T. 

NIP. 199403192022031006 

Penguji 2 
  

 

Depok,     Juli 2025 

Disahkan Oleh : 

Ketua Jurusan Teknik Mesin 

 

 

 

Dr. Eng. Ir. Muslimin, S.T., M.T., IWE. 

NIP. 197707142008121005 



 

v 
 

LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS 
 

 

Saya yang bertanda tangan di bawah ini : 

 Nama  : Tri Andi Priambudi 

 NIM  : 2102411004 

 Program Studi : Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur 

 

Menyatakan bahwa yang dituliskan di dalam Skripsi ini adalah hasil karya saya 

sendiri bukan jiplakan (plagiasi) karya orang lain baik sebagian atau seluruhnya. 

Pendapat, gagasan, atau temuan orang lain yang terdapat di dalam Skripsi telah 

saya kutip dan saya rujuk sesuai dengan etika ilmiah. 

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenar-benarnya. 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

vi 
 

“ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN CASTING PADA LINE 

GASOLINE 12 DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT 

EFFECTIVENESS (OEE) DALAM PRODUKSI PISTON DI PT 

XYZ” 

 
Tri Andi Priambudi1), Budi Yuwono2), Sepriandi Parningotan1) 

 

1) Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, 

Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI, Depok, 16424 
2) Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI, 

Depok, 16424 

 

Email: tri.andi.priambudi.tm21@mhsw.pnj.ac.id 

 
ABSTRAK 

 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi 

komponen otomotif dengan piston sebagai produk utamanya. Salah satu mesin yang 

digunakan dalam proses produksi piston yaitu mesin casting pada line gasoline 12. 

Namun, mesin ini sering mengalami kendala dalam mencapai target produksi, sehingga 

berdampak pada efisiensi dan efektivitas produksi secara keseluruhan. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengukur tingkat efektivitas mesin casting dengan metode OEE, 

mengidentifikasi enam jenis kerugian utama dengan metode Six Big Losses, kemudian 

memberikan usulan perbaikan dan menentukan prioritas permasalahan dengan 

menggunakan FMEA, serta penerapan TPM. Hasil analisis menunjukkan rata-rata nilai 

OEE pada periode Juli – Desember 2024 sebesar 43,8%, masih berada di bawah standar 

JIPM yaitu 85%. Berdasarkan identifikasi Six Big Losses, kerugian terbesar berasal dari 

Breakdown Losses dengan persentase sebesar 48,51% dengan waktu 59.998 menit. 

Analisis FMEA menunjukkan bahwa total nilai Risk Priority Number (RPN) mencapai 

512, dengan nilai RPN tertinggi sebesar 180. Perbaikan dilakukan dengan menerapkan 

pilar Total Productive Maintenance (TPM), meliputi autonomous maintenance, planned 

maintenance, quality maintenance, focused improvement, training and education, serta 

safety, health, and environment guna meningkatkan efektivitas mesin. 

Kata Kunci : Mesin Casting, OEE, Six Big Losses, FMEA, TPM  
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ABSTRACT 

 

PT XYZ is a manufacturing company engaged in the production of automotive 

components, with pistons as its main product. One of the machines used in the piston 

production process is the casting machine on the gasoline line 12. However, this machine 

often experiences difficulties in meeting production targets, which negatively impacts 

oveall production efficiency and effectiveness. This study aims to measure the 

effectiveness level of the casting machine using the OEE method, identify six majo losses 

through the Six Big Losses approach, and provide improvement proposals as well as 

determine problem priorities using FMEA, along with the implementation of TPM. The 

analysis results show that the average OEE value during the period of July to December 

2024 was 43,8%, which is still below the JIPM standard of 85%. Based on the Six Big 

Losses analysis, the highest loss was identified as Breakdown Losses with a percentage of 

48,51%, equivalent to 59.998 minutes of downtime. The FMEA analysis revealed a total 

Risk Priority Number (RPN) of 512, with the highest RPN recorded at 180. Improvement 

were carried out by implementing the pillars of TPM, which include autonomous 

maintenance, planned maintenance, quality maintenance, focused improvement, training 

and education, as well as safety, health, and environment, in orded to enhance the overall 

machine effectiveness.  

Keywords : Casting Machine, OEE, Six Big Losses, FMEA, TPM  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur memiliki peran strategis dalam mendukung 

perekonomian nasional, termasuk di Indonesia. Sektor ini berperan penting 

dalam penciptaan lapangan kerja, pertumbuhan ekonomi, dan pemenuhan 

kebutuhan pasar. Menurut Badan Pusat Statistik (2025), industri manufaktur 

menyumbang 18,98% terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) nasional pada 

2024, dengan pertumbuhan 4,43% [1]. Sebagai salah satu subsektor terbesar 

dalam manufaktur, industri otomotif berperan penting dalam perekonomian 

melalui inovasi produk dan efisiensi produksi. Namun, persaingan yang ketat 

menuntut perusahaan untuk terus meningkatkan efisiensi operasional, 

menjaga kualitas, dan memastikan produktivitas agar tetap kompetitif di 

pasar. 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur komponen otomotif dengan 

produk utama berupa piston untuk motorcycle, gasoline, dan diesel. serta 

komponen lain seperti Forkbolt, Subtank, Upper Bracket, Bottom Bracket. PT 

XYZ menjalankan sistem produksi Original Equipment Manufacturer (OEM) 

dan melayani pasar Replacement Market (REM). Dalam menjaga daya 

saingnya, PT XYZ harus memastikan kualitas dan kuantitas produksi secara 

konsisten. Untuk mendukung proses produksi, PT XYZ memiliki beberapa 

line produksi, yaitu line motorcycle, gasoline, diesel, dan non-piston, yang 

seluruhnya menggunakan mesin casting. Namun, berdasarkan data produksi, 

mesin casting pada line gasoline 12 sering mengalami hambatan dalam 

pencapaian target akibat beberapa faktor, salah satunya adalah faktor mesin 

yang memengaruhi kelancaran efektivitas proses produksi. Data produksi 

mesin casting pada line gasoline 12 dapat dilihat pada Tabel 1.1.    
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Tabel 1. 1 Data Produksi Mesin Casting Gasoline 12 

Bulan 
Target Produksi 

(pcs) 

Total Produksi 

 (pcs) 

Loss Produksi  

(%) 

Jul-24 27.600 16.503 40,2% 

Agu-24 28.800 18.426 36,0% 

Sep-24 31.200 23.546 24,5% 

Okt-24 34.800 26.168 24,8% 

Nov-24 32.400 21.656 33,2% 

Des-24 27.000 16.478 39,0% 

       Sumber : PT XYZ 

Berdasarkan data produksi pada Tabel 1.1, dapat terlihat bahwa dalam 

periode Juli hingga Desember 2024 total produksi masih berada di bawah 

target. Sebagai contoh pada bulan Juli 2024 target produksi sebanyak 27.600 

pcs, sementara aktualnya hanya 16.503 pcs sehingga mengalami loss sebesar 

40,2% dari target. Kondisi ini tentunya menimbulkan kerugian bagi 

perusahaan, sehingga diperlukan analisis lebih mendalam guna 

mengidentifikasi faktor-faktor penyebab ketidaktercapaian target produksi. 

Hal ini menjadi pertimbangan penulis dalam menjadikan mesin casting pada 

line gasoline 12 sebagai objek penelitian. 

Berdasarkan permasalahan yang terjadi, diperlukan analisis yang 

mendalam dan terdapat beberapa metode yang digunakan untuk menjaga 

kelancaran produksi dan pencapaian target. Hal ini diawali dengan melakukan 

pengukuran efektivitas pada mesin casting menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE), OEE digunakan untuk mengukur tingkat 

produktivitas pada suatu mesin atau peralatan. Evaluasi ini penting untuk 

mengidentifikasi peralatan yang memerlukan peningkatan kinerja [2]. OEE 

tidak hanya menilai efisiensi secara umum, tetapi juga memberikan gambaran 

menyeluruh mengenai potensi kerugian yang tersembunyi di tiga aspek 

utama, yaitu availability, performance, dan quality. Setelah dilakukan 

perhitungan nilai OEE, kemudian dilakukan analisis enam jenis kerugian 

utama yang menjadi penyebab rendahnya nilai OEE dengan metode Six Big 

Losses [3]. Dalam penelitian Muhamad Dipa et al. (2022) yaitu studi kasus 
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mesin Washing Vial, menunjukkan bahwa kerugian terbesar terjadi pada 

Idling and Minor Stoppage Losses sebesar 40,25%, diikuti oleh Equipment 

Failure Losses sebesar 36,64%, dan Setup Time Losses sebesar 17,07%. [3] 

Setelah dilakukan analisis dengan Six Big Losses dan masing-masing faktor 

kerugian telah diidentifikasi, analisis dilanjutkan dengan menggunakan 

diagram pareto untuk menentukan faktor dominan yang memberikan 

kontribusi terbesar terhadap kerugian [4].  

Diagram Pareto membantu mengidentifikasi permasalahan utama yang 

memiliki dampak signifikan terhadap efektivitas mesin. Setelah faktor 

dominan teridentifikasi, analisis dilanjutkan dengan menggunakan diagram 

fishbone untuk menggali akar penyebab masalah secara lebih mendetail. 

Diagram ini mengelompokkan berbagai faktor yang dapat memengaruhi 

kinerja mesin berdasarkan kategori tertentu, seperti manusia, metode, 

material, lingkungan, dan peralatan atau mesin. Diagram Fishbone digunakan 

untuk menganalisis penyebab yang mendasari faktor utama dari Six Big 

Losses [5], sehingga dapat membantu mengidentifikasi akar masalah yang 

memengaruhi kinerja mesin casting. Kemudian usulan perbaikan ditentukan 

melalui metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk 

mengidentifikasi potensi kegagalan dan dampaknya melalui tiga parameter, 

yaitu tingkat keparahan (severity), tingkat kejadian (occurrence), dan tingkat 

deteksi (detection), kemudian digunakan untuk menghitung Risk Priority 

Number (RPN) [6]. Setelah diketahui prioritas masalah, dilakukan perbaikan 

dengan pendekatan Total Productive Maintenance (TPM). TPM dipilih 

karena tidak hanya fokus pada perbaikan setelah kerusakan terjadi, tetapi juga 

menekankan pencegahan, keterlibatan operator, dan peningkatan efektivitas 

mesin secara menyeluruh [7]. Berdasarkan studi literatur, penelitian mengenai 

efektivitas pada mesin casting sebelumnya telah dilakukan oleh J. Ditazha, et 

al. (2020) [8], namun penelitian terebut hanya terbatas pada usulan perbaikan. 

Berbeda dengan penelitian tersebut, penelitian ini tidak hanya menganalisis 

efektivitas mesin dengan metode OEE dan memberikan usulan perbaikan, 
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tetapi juga menerapkan perbaikan berbasis TPM guna meningkatkan kinerja 

mesin secara berkelanjutan. Oleh karena itu, penulis melakukan penelitian 

yang berjudul “Analisis Efektivitas Mesin Casting Pada Line Gasoline 12 

Dengan Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dalam Produksi 

Piston di PT XYZ” dengan harapan dapat membantu PT XYZ dalam 

menyelesaikan permasalahan yang terjadi guna meningkatkan produktivitas, 

mencapai efisiensi yang lebih baik, serta meningkatkan kualitas dalam proses 

produksi. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan penjelasan pada latar belakang, rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Bagaimana tingkat efektivitas pada mesin casting dalam memproduksi 

piston dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)? 

2. Apa yang menjadi faktor kerugian dominan sehingga menyebabkan 

penurunan kinerja pada mesin casting dengan metode Six Big Losses? 

3. Bagaimana strategi perbaikan TPM berdasarkan metode FMEA untuk 

meningkatkan efektivitas pada mesin casting?    

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan pada rumusan masalah, maka tujuan dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut. 

1. Mengetahui tingkat efektivitas mesin casting dalam memproduksi piston 

dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

2. Mengetahui faktor kerugian dominan yang menyebabkan penurunan 

kinerja pada mesin casting dengan metode Six Big Losses. 

3. Menentukan strategi perbaikan TPM berdasarkan metode FMEA untuk 

meningkatkan efektivitas pada mesin casting. 
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1.4 Batasan Masalah 

Sebagai upaya untuk menjaga pembahasan tetap terfokus pada topik 

penelitian, maka ditetapkan batasan masalah sebagai berikut. 

1. Penelitian dilakukan di PT XYZ dan terfokus pada mesin casting pada 

line gasoline 12. 

2. Data yang digunakan yaitu data produksi pada mesin casting periode Juli 

hingga Desember 2024. 

3. Penelitian ini hanya berfokus pada parameter yang relevan dengan 

metode yang dipilih pada penelitian ini, tanpa mempertimbangkan biaya. 

1.5 Manfaat Penelitian 

1.5.1 Manfaat Teoritis 

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi bagi penelitian 

selanjutnya yang membahas topik serupa, khususnya dalam analisis 

efektivitas mesin dengan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE).  

1.5.2 Manfaat Praktis  

Penelitian ini dapat menjadi acuan bagi perusahaan dalam 

menigkatkan efektivitas mesin serta mencegah atau mengurangi 

terjadinya kerusakan pada mesin casting yang digunakan dalam proses 

produksi piston. 

1.6 Sistematika Penulisan 

 Sistematika penulisan pada penelitian ini terbagi menjadi beberapa bab 

yang saling berkaitan, adapun sistematika penulisan pada penelitian ini adalah 

sebagai berikut.  

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi tentang latar belakang permasalah yang terjadi yaitu 

ketidakefektifan pada mesin casting, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan 

masalah, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan pada penelitian ini. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi teori-teori yang berkaitan dengan penelitian ini, seperti mesin 

casting, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Pareto Chart, 

Fishbone, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Total Productive 

Maintenance (TPM), serta penelitian terdahulu yang digunakan sebagai acuan 

dalam penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi tentang metode-metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan permasalahan yang ada pada penelitian ini, bab ini juga terdapat 

diagram alir penelitian, jenis penelitian, objek penelitian, serta pengumpulan data. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi hasil dan pembahasan dari penelitian yang telah dilakukan, 

yaitu meliputi analisa hasil perhitungan dan pengolahan data. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini memaparkan kesimpulan dari hasil penelitan yang telah dilakukan, 

serta saran yang dapat dilakukan sebagai implementasi dari hasil penelitian. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan 

terhadap Mesin Casting pada Line Gasoline 12, maka dapat diperoleh 

kesimpulan, yaitu sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis dengan metode OEE, 

didapatkan rata-rata efektivitas mesin casting pada line gasoline 12 

periode Juli hingga Desember 2024 yaitu sebesar 43,8%, nilai tersebut 

masih berada di bawah standar yang ditetapkan oleh Japan Institute of 

Plant Maintenance (JIPM) yaitu sebesar 85%. Efektivitas tertinggi 

tercatat pada bulan September 2024 sebesar 53,2%, sedangkan yang 

terendah terjadi pada bulan Desember 2024 sebesar 36,4%. 

2. Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis dengan metode six big 

losses, menunjukkan bahwa faktor terbesar penurunan kinerja mesin 

casting pada line gasoline 12 disebabkan oleh breakdown losses yang 

mencapai total waktu 59.998 menit selama periode Juli hingga Desember 

2024, dengan persentase sebesar 48,51%. 

3. Berdasarkan hasil analisis dengan metode FMEA, diperoleh nilai RPN 

sebesar 512 dengan nilai prioritas tertinggi sebesar 180. Perbaikan yang 

diterapkan oleh perusahaan berdasarkan pilar TPM yaitu autonomous 

maintenance, planned maintenance, quality maintenance, focused 

improvement, training and education, safety, health and environment. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang telah diperoleh, terdapat 

beberapa saran yang diharapkan dapat menjadi masukan, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Perusahaan disarankan agar terus menerapkan Total Productive 

Maintenance (TPM) secara berkelanjutan dengan memperkuat 

implementasi pada setiap pilar TPM. Penerapan yang konsisten diharapkan 

dapat mengurangi berbagai jenis kerugian (losses), serta untuk 

meningkatkan efektivitas secara keseluruhan agar dapat mendekati atau 

mencapai standar OEE sebesar 85%. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan analisis yang lebih 

mendalam terhadap pengaruh implementasi masing-masing pilar TPM, 

agar dapat diketahui strategi yang paling efektif dalam meningkatkan nilai 

OEE sesuai standar yang ditetapkan. 
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LAMPIRAN 
 

Lampiran 1 Pengolahan Data OEE 
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Lampiran 2 Control Sheet Produksi Mesin G12 

 

 

Lampiran 3 Dokumentasi  

      

   
Dokumentasi penggantian seal cylinder Top C 
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Checksheet Pengecekan Mesin 

 

 
Checksheet Proses Melting 
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Lampiran 4 Form Pengisian FMEA 

 

 

 

 

 


