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ABSTRAK 

Persaingan industri manufaktur menuntut perusahaan untuk meningkatkan 

efektivitas mesin dan kualitas produk guna memenuhi target produksi serta 

meminimalkan produk cacat. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

efektivitas mesin CNC Millstar BMV-1000 pada proses produksi under 

bracket menggunakan metode Total Productive Maintenance (TPM) melalui 

pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan analisis Six Big 

Losses, serta memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan kinerja 

mesin. Penelitian menggunakan metode deskriptif kuantitatif dengan data 

produksi periode November 2024 sampai Maret 2025. Analisis dilakukan 

melalui perhitungan Availability, Performance Efficiency, Quality Rate, 

OEE, serta Six Big Losses yang didukung dengan diagram Pareto dan 

Fishbone untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan. Hasil 

penelitian menunjukkan nilai rata-rata Availability sebesar 89,48%, 

Performance Efficiency 85,81%, dan Quality Rate 99,32%, sehingga 

diperoleh rata-rata OEE sebesar 76,21%, masih berada di bawah standar 

dunia sebesar 85%. Analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa Breakdown 

Losses merupakan kerugian terbesar dengan rata-rata 5,43%, sehingga 

menjadi prioritas utama perbaikan. Usulan perbaikan meliputi penerapan 

preventive maintenance, autonomous maintenance, peningkatan kompetensi 

operator, standarisasi prosedur setup, serta inspeksi mesin secara berkala. 

Penerapan usulan tersebut diharapkan dapat meningkatkan efektivitas 

mesin, mengurangi kerugian produksi, dan meningkatkan kualitas produk. 

Keywords: Total Productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness, 

Six Big Losses, mesin CNC, under bracket. 
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ABSTRACT 

The manufacturing industry requires companies to improve machine 

effectiveness and product quality to achieve production targets and minimize 

defective products. This study aims to analyze the effectiveness of the CNC 

Millstar BMV-1000 machine in the under bracket production process using 

the Total Productive Maintenance (TPM) method through the measurement 

of Overall Equipment Effectiveness (OEE) and Six Big Losses, as well as to 

propose improvements for enhancing machine performance. This research 

employed a quantitative descriptive method using production data collected 

from November 2024 to March 2025. The analysis was conducted by 

calculating Availability, Performance Efficiency, Quality Rate, OEE, and Six 

Big Losses, supported by Pareto and Fishbone diagrams to identify the root 

causes of production losses. The results showed that the average 

Availability was 89.48%, Performance Efficiency 85.81%, and Quality Rate 

99.32%, resulting in an average OEE value of 76.21%, which is below the 

world-class standard of 85%. The Six Big Losses analysis indicated that 

Breakdown Losses were the largest source of production losses, with an 

average value of 5.43%, making them the highest priority for improvement. 

The proposed improvements include implementing preventive maintenance, 

autonomous maintenance, operator training, standardized machine setup 

procedures, and regular machine inspections. These improvements are 

expected to increase machine effectiveness, reduce production losses, and 

improve product quality. 

Keywords: Total Productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness, 

Six Big Losses, mesin CNC, under bracket. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

TPM (Total Productive Maintenance) merupakan suatu aktivitas 

perawatan yang mengikut serakan semua elemen dari perusahaan, yang 

bertujuan untuk menciptakan suasana kritis (Critical Mass) dalam lingkungan 

industri guna mencapai Zero Breakdown, Zero Defect, dan Zero Accident. 

TPM pertama kali dikembangkan pada tahun 1971 di Jepang oleh 

Nippondenso (supplier Toyota) dan kemudian distandardisasi oleh Japan 

Institute of Plant Maintenance (JIPM). Konsep ini berkembang dari 

preventive maintenance yang sebelumnya diterapkan di Amerika Serikat 

(Mouhib et al., 2025). Metode Total Productive Maintenance ini bertujuan 

memaksimalkan effiesiensi dalam penggunaan peralatan, dan memantapkan 

sistem perawatan yang dirancang untuk keseluruhan peralatan dengan 

menjalankan suatu aturan dan memberikan arahan kepada seluruh anggota 

yang terlibat mulai dari manajemen puncak sampai kepada level rendah. 

Dalam proses produksi teknologi yang digunakan dalam sebuah 

perusahaan akan semakin maju dengan berkembang-nya zaman, dimana 

teknologi tersebut melibatkan mesin produksi yang handal dan sistem 

automasi untuk kelancaran proses produksi di PT. Intermesindo Forging 

Prima khususnya membuat Free Hole pada under bracket yang 

menggunakkan mesin produksi CNC MillStar BMV-1000 memiliki peran 

penting dalam suatu proses produksi ini sehingga harus dirawat atau 

dipelihara dengan baik. Kegiatan perawatan mesin sangat diperlukan untuk 

mengatasi berbagai masalah yang dapat menghambat kegiatan proses 

produksi tersebut. Kegiatan perawatan mesin (Maintenance) merupakan 

serangkaian kegiatan yang dilakukan dalam meperbaiki atau upaya 

mempertahankan kondisi mesin produksi CNC MillStar BMV-1000 agar 

tetap dapat proses produksi (Ratlalan & Ripai, 2023). 
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Gambar 1.1 Lock Sheet pemeriksaan Mesin CNC 

Sumber : Dokumentasi Perusahaan 

PT Intermesindo Forging Prima merupakan perusahaan yang bergerak 

di bidang manufaktur komponen presisi dengan menggunakan mesin 

Computer Numerical Control (CNC) sebagai unit produksi utamanya, salah 

satunya adalah mesin CNC Millstar BMV1000. Mesin ini memiliki peran 

kritis dalam lini produksi karena menangani proses permesinan dengan 

toleransi dimensi yang sangat ketat. Oleh karena itu, pemantauan kondisi dan 

kinerja mesin secara harian menjadi sebuah keharusan yang tidak dapat 

diabaikan. 

Pembuatan free hole tidak terlepas dari berbagai kemungkian 

permasalahan yang dapat menyebabkan kecacatan produk. Beberapa jenis 

kecacatan yang sering terjadinya antara lain ukuran lubang yang tidak sesuai 

dengan standar, posisi lubang yang melenceng dari titik yang ditentukan. 

Kecacatan tersebut disebkan oleh berbagai faktor seperti kondisi mata pahat 

yang sudah aus, kesalahan setting mesin, parameter pemotongan yang tidak 

sesuai, maupun kurang optimalnya proses perawatan mesin. 

Oleh karena itu, pada penelitian ini akan diterapkannya Total 

Productive Maintenance (TPM) dengan perhitungan Overall Equitment 

Effectiveness (OEE) Penerapan ini juga bisa menganalisa Six Big Losess yang 

berguna untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi efektivitas 

mesin yang dapat diperhitungkan dengan Overall Equitment effectiveness 
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(OEE). Komponen dari Total Productive Maintenance (TPM) secara umum 

terdiri dari 3 bagian, antara lain: “ 

1) Total Approach: semua orang ikut terlibat bertanggung jawab dan 

menjaga semua fasilitas yang ada dalam pelaksanaan Total Productive 

Maintenance (TPM). 

2) Productive Action: sikap proaktif dari seluruh karyawan terhadap 

kondisi dan proses operasi dari fasilitas produksi. 

3) Maintenance: pelaksanaan perawatan dan peningkatan efektivitas dari 

fasilitas dan kesatuan proses operasi produksi 

Oleh karena itu, sistem produksi yang terintegrasi dengan perawatan 

mesin yang efektif menjadi faktor penting dalam menunjang keberhasilan 

proses produksi di perusahaan. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dalam proses produksi pembuatan free hole pada under bracket pada 

mesin produksi CNC MillStar BMV-1000 mengalami beberapa masalah yang 

menggangu proses produksi karena kurangnya perawatan dan pemeliharaan 

(maitenance) mesin yang mengakibatkan proses produksi menjadi panjang. 

Sehingga penelitian ini diharapkan dapat memberikan alternative terbaik 

pada perusahaan dan memperhatikan faktor-faktor keberhasilan dalam 

penerapan Total Productive Maintenance (TPM). Adapun permasalahan 

tersebut yaitu: 

1. Bagaimana meningkatkan efektivitasmesin CNC Millstar BMV-1000 

pada produksi under bracket melalui pengukuran nilai Overall 

Equipment Effectiveness (OEE)? 

2. Bagaimana analisis masalah pada mesin CNC Millstar BMV-1000 

dalam produksi under bracket? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai Penulis dalam penyusunan Tugas Akhir adalah 

sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui peningkatan efektivitas mesin CNC Millstar 

BMV-1000 pada proses produksi under bracket melalui pengukuran 

nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) serta penerapan 

langkah-langkah perbaikan yang terstruktur dan terukur. 

2. Menganalisis permasalahan yang terjadi pada mesin CNC Millstar 

BMV-1000 dalam proses produksi under bracket menggunakan 

metode Six Big Losses dan diagram fishbone guna mengidentifikasi 

akar penyebab (root cause) dari setiap gangguan yang berdampak 

pada penurunan efektivitas mesin. 

1.4 Batasan Masalah 

Agar penelitian lebih fokus dan tidak melebar, maka batasan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi pembuatan free hole 

pada under bracket dan tidak membahas produk lain yang diproduksi 

oleh perusahaan. 

2. Mesin yang digunakan terbatas pada mesin utama yang digunakan 

dalam proses produksi pembuatan free hole pada under bracket 

contohnya seperti mesin CNC, dan tidak mencakup seluruh mesin 

dilini produksi. 

3. Data yang digunakan merupakan data sekunder yang diperoleh dari 

catatan produksi dan downtime perusahaan selama periode 5 bulan, 

tanpa melakukan perancangan ulang sistem atau mesin produki. 

4. Metode yang digunakan dalam ini adalah Total Productive 

Maintenance,khususnya difokuskan pada pengukuran pada 

pengukuran nilai Overal Equement Effectiveness (OEE) sebagai 

indikator pertama. 

5. Analisis kerugian produksi dibatasi pada faktor Six Big Losses yang 
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berhubungan dengan downtime dan cacat produk. 

6. Penelitian tidak membahas aspek biaya secara mendalam (seperti 

analisis biaya maintenance atau investasi mesin. 

7. Usulan perbaikan di fokuskan pada metode TPM yang relevan seperti: 

• Automous Maintenance 

• Planned Maintencance 

• Focused Imporvement 

8. Penelitian ini hanya bersifat analisis dan pemberian rekomendasi 

perbaikan, tidak mencakup tahap implementasi dari rekomendasi 

yang dihasilkan. 

1.5 Manfaat 

Adapun manfaat yang diharapkan Penulis dalam penyusunan tugas akhir 

yaitu: 

1.5.1 Penulis 

1) Meningkatkan pemahaman dan kemudian dalam menerapkan 

metode Total Productive Maintenance (TPM) secara langsung 

pada dunia industri. 

2) Menambah  pengalaman  dan  menganalisis  data  produksi, 

downtime, serta perhitungan OEE. 

 

1.5.2 Perusahaan 

1) Memberikan informasi mengenai tingkat efektivitas mesin 

produksi under bracket melalu perhitungan OEE. 

2) Mengidentifikasi faktor utama penyebab downtime dan cacat 

produksi. 

3) Membantu perusahaan dalam meningkatkan produktivitas dan 

meminimalkan kerugian akbiat produk cacat 

1.5.3 Institusi/akademik 

1) Menjadi tambahan refrensi di lingkungan kampus terkait 

penerapan TPM di industri manufaktur. 

2) Dapat dijadikan contoh studi kasus pada mata kuliah Manajemen 

Perawatan atau Pengendalian Kualitas. 
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1.6 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Penelitian ini dilaksanakan di PT Intermesindo Forging Prima, yang bergerak 

di bidang manufaktur komponen. Lokasi penelitian di fokuskan pada bagian 

produksi, khususnya pada lini produksi pembuatan free hole pada under 

bracket. 

1.7 Metode Penelitian 

Dalam menyusun laporan tugas akhir, penulis menggunakkan beberapa 

metode seperti berikut: 

1. Metode Dokumentasi, dilakukan dengan mengumpulkan data sekunder 

yang diperoleh dari perusahaan yaitu PT. Intermesindo Forging Prima. 

2. Metode Studi Literatur, dengan mempelajari berbagai sumber refrensi 

seperti buku, journal, dan penelitian terdahulu yang berkaitan dengan 

Total productive maintenance (TPM), Overall Equiment Effectiveness 

(OEE), Six Big Losses, serta pengendalian kualitas. 

3. Metode Analisis data adalah analisis kuantitatif dengan langkah langkah 

berikut: 

1. Menghitung Availabilty, performance dan Quality Rate. 

2. Menghitung nilai Overall Equiment Effectiveness (OEE). 

3. Mengidentifikasi faktor penyebab rendahnya nilai OEE berdasarkan 

Konsep Six Big Losses. 

4. Menganalisis jenis cacat dominan mengunakkan diagram pareto. 

5. Menyusun usulan perbaikan berdasarkan pilar Total Productive 

Maintenance (TPM). 
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1.8 Sitematika Penulisan 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir “Analisis Cacat Produk Under Bracket 

Pada Mesin Produksi Menggunakkan Metode Total Productive 

Maintenance” adalah: 

1. BAB I : PENDAHULUAN Bab ini membahas tentang latar belakang, 

maksud dan tujuan, metode penelitian dan sistematika penulisan laporan 

tugas akhir. 

2. BAB II : TINJAUAN PUSTAKA Bab II tentang teori menurut Para Ahli 

Kualitas Produk, Cacat Produk, Mesin Produksi CNC, Maintenance, 

Total Productive Maintenance, Diagram fishbone. 

3. BAB III : METODOLOGI PENGERJAAN Bab ini berisi cara untuk 

mengetahui hasil dari suatu permasalahan, yang meliputi langkah-

langkah pengerjaan, prosedur pengambilan data atau sampel dan juga 

teknik analisis sampel. 

4. BAB IV : PEMBAHASAN Bab ini membahas Proses analisis 

efektivitas mesin dari perhitungan OEE, dan Six Big Losses. 

5. BAB V : PENUTUP Bab ini berisi kesimpulan yang dapat diambil dan 

saran-saran yang dapat diberikan berdasarkan hasil tinjauan. 

6. DAFTAR PUSTAKA 

7. LAMPIRAN 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Pengukuran Peningkatan Efektivitas Mesin CNC Millstar BMV-1000 

Melalui Pengukuran OEE menggunakan metode OEE yang terdiri dari Availability 

Rate, Performance Rate, dan Quality Rate dapat digunakan untuk mengetahui 

tingkat produktivitas mesin CNC Millstar BMV-1000 secara menyeluruh. Hasil 

pengukuran menunjukkan bahwa nilai OEE mesin masih berada di bawah standar 

kelas dunia (World Class OEE sebesar 85%), sehingga efektivitas mesin belum 

optimal. Faktor yang paling mempengaruhi rendahnya nilai OEE adalah tingginya 

downtime mesin, penurunan kecepatan produksi, serta adanya produk reject selama 

proses produksi. Oleh karena itu, penerapan TPM dan pemantauan OEE secara 

berkala dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan efektivitas penggunaan 

mesin serta mencapai target produksi yang telah ditetapkan. 

Berdasarkan analisis Six Big Losses dan identifikasi akar penyebab masalah 

menggunakan metode Fishbone Diagram, diketahui bahwa faktor terbesar yang 

menyebabkan penurunan efektivitas mesin adalah Breakdown Losses. Penyebab 

utama berasal dari aspek manusia (operator kurang memahami perawatan mesin), 

mesin (komponen mengalami keausan), metode (jadwal preventive maintenance 

belum optimal), material (kualitas material tidak seragam), dan lingkungan kerja 

(kebersihan area mesin kurang terjaga). Kondisi tersebut mengakibatkan 

meningkatnya waktu berhenti mesin, menurunnya performa produksi, serta 

bertambahnya jumlah produk cacat. Dengan demikian, perbaikan berkelanjutan 

melalui TPM diperlukan untuk mengurangi kerugian produksi dan meningkatkan 

kinerja mesin. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran yang 

dapat diberikan adalah sebagai berikut: 

5.2.1 Bagi Perusahaan 

A. Perusahaan disarankan untuk menerapkan program preventive maintenance 

secara konsisten sesuai jadwal yang telah ditentukan guna mengurangi 
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risiko kerusakan mesin secara mendadak. 

B. Perusahaan perlu meningkatkan kompetensi operator melalui pelatihan 

TPM dan autonomous maintenance agar operator mampu melakukan 

pemeriksaan dan perawatan dasar mesin secara mandiri. 

C. Perusahaan disarankan untuk membuat sistem pencatatan downtime dan 

kerusakan mesin yang lebih terstruktur sehingga memudahkan proses 

evaluasi dan pengambilan keputusan perbaikan. 

D. Program 5S perlu diterapkan secara berkelanjutan untuk menciptakan 

lingkungan kerja yang lebih bersih, aman, dan mendukung keandalan mesin 

produksi. 

E. Perusahaan perlu melakukan monitoring kondisi mesin secara berkala 

melalui inspeksi rutin untuk mendeteksi potensi kerusakan sejak dini. 

5.2.2 Bagi Peneliti Selanjutnya 

A. Penelitian selanjutnya dapat melakukan implementasi langsung terhadap 

usulan perbaikan yang telah diberikan sehingga dapat diketahui 

pengaruhnya terhadap penurunan Breakdown Losses dan peningkatan nilai 

OEE. 

B. Penelitian berikutnya dapat menggunakan metode tambahan seperti Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA), Root Cause Analysis (RCA), atau 

Reliability Centered Maintenance (RCM) untuk memperoleh analisis yang 

lebih mendalam. 

C. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan periode pengamatan yang lebih 

panjang sehingga hasil analisis menjadi lebih akurat dan representatif 

terhadap kondisi perusahaan. 
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